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Beschaffung von Wohnhäusern für Postunterbeamte an 
Landorten und allein gelegenen Bahnhöfen. 


Von jeher hat ein Theil der an Landorten und allein gelegenen Bahnhöfen 
beschäftigten Postunterbeamten unter ungünstigen Wohnungsverhältnissen zu 
leiden gehabt. Je mehr die Zahl dieser Unterbeamten mit der Verdichtung 
des Netzes der Postanstalten, der Verbesserung des Landpostdienstes und der 
Steigerung des Postverkehrs zunahm, desto empfindlicher traten die Mifsstände 
in die Erscheinung. An manchen kleinen Landorten, besonders im Osten des 
Reichs-Postgebiets, war der Mangel nicht nur an geeigneten, sondern überhaupt 
an vermiethbaren Wohnungen so grofs, dafs die Unterbeamten 3, 4 und 5 km, 
in einzelnen Fällen sogar 6 km weit von ihrem Amtsorte wohnen mufsten. 
Gleiche Wohnungsnoth bestand häufig da, wo die Postanstalt wegen des An- 
schlusses von Postkursen an die Eisenbahn auf allein gelegenen Bahnhöfen 
hatte untergebracht werden müssen. Durch die täglich zwei- oder mehrmalige 
Zurücklegung des Weges zwischen Wohnung und Postanstalt wurde den 
Unterbeamten eine zum Theil erhebliche, namentlich bei Regen, Schnee und 
Glätte ins Gewicht fallende Mehrleistung auferlegt. Der Zustand der Woh- 
nungen, mit denen die Unterbeamten in Ermangelung besserer sich begnügen 
mufsten, war öfter überaus mangelhaft. In einigen Gegenden waren die 
Häuser baufällige, aus Holz und Lehm erbaute Hütten, die keinen ausreichenden 
Schutz gegen die Unbilden der Witterung gewährten. Die Wohnräume waren 
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nicht selten ungedielt, niedrig, dumpf und feucht. Die Fenster waren zuweilen 
nicht zum Oeffnen eingerichtet, so dafs frische Luft nur durch die Thüren 
zugeführt werden konnte. Es sind Fälle bekannt geworden, in denen Familien 
von 6 und 7 Personen auf einen einzigen kleinen Raum zum Wohnen, 
Kochen und Schlafen angewiesen waren. Die Miethen für derartige mangel- 
hafte Wohnungen waren dabei zum Theil übermäßig hoch. Um überhaupt 
eine Unterkunft zu erlangen, waren die Unterbeamten bisweilen gezwungen, 
ihrem Vermiether gegenüber lästige Bedingungen einzugehen, z. B. sich zur 
Aushülfe bei landwirthschaftlichen Arbeiten oder zur Vorauszahlung der Miethe 
für einen längeren Zeitraum zu verpflichten. 

Unter den milslichen Wohnungsverhältnissen hatten nicht allein die Unter- 
beamten, sondern auch die Postverwaltung zu leiden. Es bedarf keiner wei- 
teren Erörterung, dafs die dienstliche Leistungsfähigkeit der Unterbeamten be- 
einträchtigt wird, wenn diese vor Beginn und nach Beendigung des Dienstes 
weite Wege zurücklegen müssen und in den unzureichenden und ungesunden 
Wohnungen nicht die nöthige Erholung finden. In mehreren Fällen haben ver- 
heirathete Landbriefträger versetzt werden müssen, weil ihnen die Wohnung 
gekündigt war und sie eine andere nicht finden konnten. Die Stelle mufste 
dann einem unverheiratheten Postboten übertragen werden. Heirathete dieser, 
so trat von neuem die Nothwendigkeit zu Versetzungen hervor. Bei manchen 
Postanstalten konnten zum Nachtheile des Dienstes überhaupt nur jüngere un- 
verheirathete Unterbeamte beschäftigt werden, weil in weitem Umkreise keine 
Familienwohnungen zu erlangen waren. Die Herbeirufung der Unterbeamten 
zu aufsergewöhnlichen Hülfsleistungen war bei gröfserer Entfernung ihrer 
Wohnung von der Postanstalt entweder ganz unmöglich oder mit grofsen 
Schwierigkeiten verbunden. Bei Postanstalten auf allein gelegenen Bahnhöfen 
war aus diesem Grunde die pünktliche Abtragung der Telegramme und Eil- 
sendungen häufig in Frage gestellt. Sind die Wohnungen der Unterbeamten 
in der Nähe, so können im Bedarfsfall auch die Angehörigen zu derartigen 
Botengängen mit herangezogen werden. 

Zur Beseitigung der Wohnungsnoth wurde zwar versucht, Unternehmer zu 
veranlassen, für eigene Rechnung Häuser zu errichten und die Wohnungen 
den Unterbeamten unmittelbar zu vermiethen. Die Bemühungen hatten jedoch 
nur geringen Erfolg, da die Unternehmer sich nicht gern auf solche Bauten 
einlassen, wenn ihnen keine Sicherheit für die ständige Vermiethung der Woh- 
nungen geboten wird. Es erübrigte daher nur, die erforderlichen Wohnungen 
unter Aufwendung von Reichsmitteln unmittelbar durch die Verwaltung zu 
beschaffen. Von vornherein war man sich darüber klar, dafs dies nur all- 
mählich geschehen könne und dafs zunächst nur die dringendsten Fälle be- 
rücksichtigt werden könnten. Auf Grund der von den Ober-Postdirektionen 
eingeforderten Nachweisungen wurden in den Etatsentwurf der Reichs-Post- 
und Telegraphenverwaltung für 1897/98 erstmalig 230 000 Mark zum Ankauf 
und 6000 Mark zur Anmiethung von Dienstwohngebäuden an Landorten und 
allein gelegenen Bahnhöfen eingestellt. Die Ansätze fanden die volle Zustim- 
mung des Bundesraths und des Reichstags, so dafs zu Anfang des Rechnungs- 
jahrs 1897/98 mit der Errichtung der ersten Unterbeamtenwohnhäuser be- 
gonnen werden konnte. Seitdem sind regelmäfsig nicht unerhebliche Mittel 
zu dem gleichen Zwecke in den Etatsentwurf aufgenommen worden. In der 
nachstehenden Uebersicht sind die in den einzelnen Jahren durch den 
Reichshaushalts-Etat bewilligten Summen zusammengestellt. Für die neu 
anzumiethenden Häuser werden nur die Halbjahrsmiethen im Etat vorge- 
sehen, weil die Häuser in der Regel erst zum 1. Oktober fertiggestellt 
werden können. 
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Es sind bewilligt "worden: 


b) zur Anmiethung von Wohnhäusern 


für d a) zum Ankaufe, 1, Halbjahrs- | 2. Jahresmiethe | 
a von Wohn-  miethe für neu für früher ee 
Rechnungsjahr hi anzumiethende | angemiethete IrEnsan) 
adusenn Häuser Häuser 
1897/98 230 000 6.000 | — | 6 000 
1898/99 190000 | 4 000 10 500 14 500 
1899 270000 | 7 600 16 900 24 500 
1900 315000 | 9 200 31 300 40 500 
1901 650000 ž | 11 000 48 500 59 500 


zusammen r 655 000 37 800 107 200 145 000. 


Für das laufende Rechnungsjahr stehen zum Ankaufe von Unterbeamten- 
wohnbäusern auf dem platten Lande rund 800 000 Mark und zur Anmiethung 
solcher Häuser rund 1500 Mark an Halbjahrsmiethe zur Verfügung. 

Vor der Beschaffung von Unterbeamtenwohnungen durch die Verwaltung 
wird selbstverständlich das Bedürfnifs in jedem einzelnen Falle eingehend ge- 
prüft. Es wird nur dann als vorbanden anerkannt, wenn 

1. dienstliche Interessen die Beschaffung von Wohnungen für unmittel- 
bare Reichsrechnung erfordern; 
an dem betreffenden Orte oder in dessen Nähe geeignete Unter- 
beamtenwohnungen selbst zu einem höheren, als dem thatsächlich 
gezahlten Preise nicht zu erlangen sind; 

3. die Bemühungen, Unternehmer zur Errichtung von Miethhäusern für 
eigene Rechnung und zur unmittelbaren Abvermiethung an Postunter- 
beamte zu gewinnen, ohne Erfolg gewesen sind, und 

4. der Wohnungsnoth auch nicht durch Aenderungen in der Organisation 
der Postanstalt am Orte oder der benachbarten Postanstalten abgeholfen 
werden kann, etwa durch Verlegung von Postagenturen nach anderen 
Orten oder durch Verminderung des Unterbeamtenpersonals unter gleich- 
zeitiger Abzweigung eines Theiles des Landbestellbezirkes und Zuweisung 
an eine Nachbarpostanstalt, an deren Sitz die Wohnungsverhältnisse 
günstiger liegen. 

In erster Linie wird darauf Bedacht genommen, die Wohnungen im Wege 
der Anmiethung zu beschaffen, auch wenn die Miethen sich etwas höher stellen 
sollten, als die Kosten, die beim Ankaufe ven Häusern für Verzinsung und 
Tilgung des Anlagekapitals sowie für die Unterhaltung der Gebäude anzu- 
setzen sind; denn einerseits wird bei der Anmiethung der Etat nicht so er- 
heblich belastet, andererseits ist auch die Unterhaltung der Häuser weniger 
umständlich. Leider stöfst die Erlangung geeigneter Unternehmer, die bereit 
sind, Unterbeamtenwohnhäuser zu errichten und der Verwaltung gegen eine 
angemessene Miethe zu tiberlassen, immer mehr auf Schwierigkeiten, da die 
Unternehmer ihre Kapitalien nicht gern festlegen und aufserdem befürchten, 
dafs die Häuser an den kleinen Landorten und einsamen Bahnhöfen unver- 
käuflich oder unvermiethbar bleiben, wenn der Miethvertrag nach Ablauf der 
Miethzeit seitens der Postverwaltung nicht erneuert wird. Vielfach scheitert 
die Erlangung der Wohnungen im Wege der Anmiethung auch daran, dafs 
die Grundbesitzer sich weigern, einem Privatunternehmer einen Bauplatz zu 
verkaufen, während sie zur Ueberlassung von Grund und Boden an die Post- 


40* 


t 


626 Beschaffung von Wohnhäusern für Postunterbeamte u. s. w. 


verwaltung eher geneigt sind. Der Ankauf von Häusern bleibt daher oft das 
einzige Mittel, die erforderlichen Wohnungen zu erlangen. 

Da die Wohnungsnoth auf dem platten Lande vorzugsweise darin besteht, 
dafs geeignete Wohnungen überhaupt nicht vorhanden sind, so läfst sich in 
der Regel nur durch Neubau von Häusern Abhülfe schaffen. Der Ankauf oder 
die Anmiethung bereits vorhandener Gebäude ist nur selten möglich gewesen. 

Hinsichtlich der Ausführung der Häuser wird daran festgehalten, dafs sie 
ganz einfach hergestellt werden, und dafs in Bezug auf ihre Einrichtung über 
das Mafs des auf dem platten Lande für gesunde Arbeiterwohnungen Noth- 
wendigen nicht hinausgegangen wird. Als Regel gilt die Errichtung von 
Doppelhäusern, da bei diesen billiger gebaut werden kann. An Wohnräumen 
werden im allgemeinen für jede Familie ı Stube, ı Kammer und ı Küche 
von zusammen etwa 40 bis höchstens 45 qm Grundfläche vorgesehen. Im 
Falle des Bedürfnisses kann zur Unterbringung heranwachsender Kinder noch 
eine Kammer im Dachgeschois eingerichtet werden. Zu diesem Zwecke können 
von vornherein ausreichend grofse Fenster im Dache oder an den Giebelseiten 
angebracht werden. Aufser dem nöthigen Keller- und Bodenraume gehören 
zu jeder Wohnung noch ı Stall zum Halten eines Schweines, einer Kuh oder 
einer Ziege, ı Abort und etwa 5 bis ıo a Garten- oder Ackerland. Bei be- 
sonders ergiebigem Boden oder hohen Grunderwerbskosten wird die Fläche 
entsprechend eingeschränkt. Sind die Unterbeamten, denen eine Wohnung 
überlassen werden soll, mit Fuhrwerk zur Verrichtung von Landpostfahrten 
ausgerüstet, so werden Pferdestall und Wagenschuppen auf dem Grundstücke 
hergestellt, falls sie in der Nähe nicht anderweit erlangt werden können. 

Die Wohngebäude werden fast durchweg massiv aufgeführt, Fachwerkbau 
ist nur mit besonderer "Genehmigung des Reichs-Postamts zulässig. Die Stärke 
der Umfassungsmauern ist auf ı!/, Stein (38 cm) festgesetzt. Bei freistehenden 
Häusern in kälteren Gegenden oder da, wo die Häuser erheblich unter Nieder- 
schlägen zu leiden haben, werden die Mauern an der Wetterseite um !/, Stein 
verstärkt. Luftschichten werden in den Aufsenmauern nicht mehr hergestellt, 
da ihre sachgemäfse und sorgfältige Ausführung nicht überall genügend ge- 
sichert erscheint. Zur Abhaltung der Erdfeuchtigkeit wird das aufgehende 
Mauerwerk durch eine Schicht Dachpappe oder, wenn dies ohne gröfsere 
Kosten möglich ist, durch eine Asphaltschicht isolirt. Die Kellersohle soll 
mindestens 30 cm über den höchsten Grundwasserstand gelegt werden. Ist 
dies nicht möglich, so mufs durch Anlage von Sickerbrunnen oder durch 
Drainage für Trockenhaltung der Keller gesorgt werden. Unter Umständen 
wird von der Unterkellerung des Wohngebäudes ganz abgesehen und der 
Vorrathsraum zur Aufbewahrung von Kartoffeln, Gemüse u. s. w. im Neben- 
gebäude untergebracht. Der Fufsboden des Erdgeschosses wird überall 5o cm 
über den Erdboden gelegt. Die lichte Höhe der Wohnräume ist auf 2,8 m 
bis 3 m bemessen. 

Das Stallgebäude wird im allgemeinen aus Riegelwerk mit Ziegelausmauerung 
errichtet. Der Anbau der Ställe an das Wohnhaus wird vermieden, weil die 
in den Boden einsickernden Flüssigkeiten mit der Zeit in das Mauerwerk ein- 
dringen. Die Aborte werden regelmäfsig an das Stallgebäude angebaut. Mög- 
lichst weit davon entfernt wird der Brunnen angelegt, wenn die Herstellung 
eines solchen erforderlich ist. 

Die ordnungsmäfsige Ausführung der Bauten wird durch den Vorsteher 
der Ortspostanstalt überwacht. Wenigstens einmal, meist bei Fertigstellung 
des Rohbaues, findet eine Besichtigung durch den Postbaurath oder einen 
anderen Bausachverständigen statt. Die Abnahme der Häuser wird im allge- 
meinen von dem Vorsteher der Örtspostanstalt bewirkt. 
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Die Familienwohnungen werden den etatsmäfsig angestellten Unterbeamten, 
die verheirathet sind oder mit Angehörigen einen Hausstand bilden, als Dienst- 
wohnungen gegen Einbehaltung des Wohnungsgeldzuschusses überlassen. Die 
gegen Tagegeld beschäftigten Postboten haben für die Familienwohnungen eine 
dem Miethwerthe der Wohnung entsprechende ortsübliche Miethe zu ent- 
richten, die von der Ober-Postdirektion festgesetzt wird. Zimmer für Unver- 
heirathete werden den Unterbeamten, gleichviel, ob sie etatsmäfsig angestellt 
sind oder nicht, vermiethet. Die Miethen für solche Zimmer betragen etwa 
ı2 bis 24 Mark jährlich. Für Pferdeställe und Wagenschuppen ist ebenfalls 
die ortsübliche Miethe zu zahlen. 

Die Zuweisung der Dienstwohnungen erfolgt auf jederzeitigen Widerruf. 
Werden die Wohnungen den Inhabern zur Miethe überlassen, so steht beiden 
Theilen die Kündigung des Miethverhältnisses unter Innehaltung der orts- 
üblichen Frist zu. Im Falle der Versetzung, Pensionirung oder Entlassung 
des Unterbeamten erlischt das Miethverhältnifs mit dem Zeitpunkte, zu welchem 
die Versetzung u. s. w. in Kraft tritt, im Falle des Ablebens mit dem Ablaufe 
des Monats, in dem der Tod erfolgt ist. Ein schriftlicher Miethvertrag wird 
nicht abgeschlossen. Bei Uebergabe der Wohnung wird lediglich eine Ver- 
handlung aufgenommen, in der zutreffenden Falles das Miethverhältnifs und 
die Miethe erwähnt werden. 

Ueber die Benutzung und Unterhaltung der Wohnungen sind vom Reichs- 
Postamte besondere Vorschriften herausgegeben worden, von denen jeder 
Wohnungsinhaber einen Abdruck gegen Anerkenntnifs in der vorerwähnten 
Verhandlungsschrift erhält. Nach diesen Vorschriften darf der Wohnungs- 
inhaber die Wohnung weder ganz noch theilweise an Andere vermiethen oder 
abtreten noch andere als zu seinem Hausstande gehörige Personen ohne Ge- 
nehmigung der vorgesetzten Ober-Postdirektion auf längere Zeit bei sich auf- 
nehmen. Zu baulichen Aenderungen in der Wohnung oder deren Zubehör 
bedarf er ebenfalls der Genehmigung der Ober-Postdirektion. Die Wohnung 
mufs dem Zwecke entsprechend benutzt, schonend und reinlich gehalten und 
gehörig gelüftet werden. In Bezug auf die Unterhaltung der Wohnungen 
liegen den Inhabern im wesentlichen folgende Leistungen ob: die Unter- 
haltung der Oefen und Küchenherde, der Anstrich der Fufsböden, der inneren 
Thüren und Fenster, das Weifsen der inneren Wände und Decken, das Be- 
malen oder Tapeziren der Stuben, Küchen und Kammern, das Reinigen der 
Schornsteine, der Dunggrube und des Brunnens sowie das Fegen der Strafse 
vor dem Hause und des Hofes. 

Soweit der Wohnungsinhaber nicht dazu verpflichtet ist, erfolgt die Unter- 
haltung der Gebäude 

a) bei reichseigenen Häusern entweder für unmittelbare Rechnung der 

Postkasse oder durch einen Unternehmer gegen Bauschvergütung und 

b) bei angemietheten Häusern durch die Vermiether. 

Welcher Art der Unterhaltung bei den reichseigenen Häusern der Vorzug 
zu geben ist, hängt von den örtlichen Verhältnissen ab. Im allgemeinen 
empfiehlt sich die Unterhaltung für unmittelbare Rechnung der Postkasse nur 
dann, wenn am Orte oder in der Nähe geeignete Bauhandwerker vorhanden 
sind und eine genügende Kontrole derselben bei der Ausführung der Instand- 
setzungsarbeiten möglich ist. In den meisten Fällen ist die Unterhaltung dem 
Erbauer des Hauses auf einen 15 jährigen Zeitraum übertragen. Die Höhe der 
Bauschvergütung ist verschieden. Ueber ı v. H. der Baukosten wird nur ganz 
ausnahmsweise hinausgegangen. Als zweckmäfsig hat es sich ergeben, die Ver- 
gütung innerhalb der ı5 jährigen Vertragsdauer von 5 zu 5 Jahren zu erhöhen, 
um sie mit den entstehenden Instandsetzungskosten mehr in Einklang zu 


628 Beschaffung von Wohnhäusern für Postunterbeamte u. s. w. 


bringen. Die Sätze werden dann in der Regel auf 0,5, 1,0 und 1,5 v. H. 
der Baukosten bemessen, so dafs auch in diesem Falle ein Durchschnittsbetrag 
von 1, v. H. der Bausumme sich ergiebt. Die rechtzeitige, gute und dauer- 
hafte Ausführung der Instandsetzungsarbeiten wird von den Vorstehern der 
Ortspostanstalten überwacht. Aufserdem sind die Ober-Postdirektoren, die 
Posträthe, Postbauräthe und Bezirks-Aufsichtsbeamten verpflichtet, bei jeder 
Anwesenheit am Orte von dem Zustande der Häuser sich zu überzeugen. 

Bisher sind aus den durch den Reichshaushalts-Etat zur Verfügung ge- 
stellten Mitteln beschafft worden: 


reichseigene Gebäude gemiethete Gebäude 
Nun ae Zahl die Häuser enthalten zart | die Häuser enthalten 
ni Wohnungen für Wohnungen für 
je der 3 der d 
HARE 1: Un- P hn az Un- 
äuser Familien Ehte Häuser Familien aa aan 
| | 
1897/98 | 37 Smart. ur 27 | 7 15 
1898/99 OE ET 5 SE E dna] 6 
| 
1899 37 89 4 35 | Sii 10 
1900 38 88 | al 39 | 91 | 8 
1901 70 182 | 3 44 | 101 | 10 
Summe.. | 211 510 18 163 390 49. 


Im ganzen haben mithin bis Ende März 1902 374 Häuser mit goo Familien- 
wohnungen und 67 Zimmern für Unverheirathete angekauft oder ange- 
miethet werden können. Die Kosten für die reichseigenen Häuser betragen 
1631 551 Mark und die Jahresmiethen für die angemietheten Häuser 
64 365 Mark. 

Für das laufende Rechnungsjahr ist der Ankauf und die Anmiethung von 
insgesammt 84 Unterbeamtenwohnhäusern mit 240 Familienwohnungen und 
8 Zimmern für Unverheirathete in Aussicht genommen, so dafs Ende dieses 
Rechnungsjahrs voraussichtlich 1215 Wohnungen für Unterbeamte an Land- 
orten und allein gelegenen Bahnhöfen vorhanden sein werden. 

Von den bis Mitte Juli d. J. in Benutzung 
genommenen Häusern waren: Fig. ı. 

ı2 Einfamilienhäuser, 

228 Zweifamilienhäuser, 

42 Dreifamilienhäuser, 

47 Vierfamilienhäuser, 
2 Fünffamilienhäuser, 
2 Sechsfamilienhäuser, 
ı Achtfamilienhaus. 

Die Einfamilienhäuser sind sämmtlich 
eingeschossig; die bebaute Grundfläche be- 
trägt ausschlieislich der Nebengebäude im re 
Durchschnitte 55 qm. Die Rausneintheilung 
eines solchen Hauses ist aus dem neben- 
stehenden Grundrifs ersichtlich. Das Erd- 7707 9Ie —> 


geschofs enthält zwei heizbare Stuben von Fingeschossiges Einfamilienhaus. 
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17,9 qm und 14,5; qm sowie die 11,5 qm grofse Küche, die, namentlich im 
Winter, zu Wohnzwecken mitbenutzt werden kann. Flur und Küche sind 


unterkellert. Durch die Her- 
stellung eines Drempels ist 
eine gröfsere Ausnutzung 
desBodenraums ermöglicht. 
Der Hauseingang befindet 
sich an der Rückseite des 
Hauses, wodurch die Ver- 
bindung mit dem Stallge- 
bäude leicht und bequem 
gemacht ist. 

VondenZweifamilien- 
häusern sind die meisten 
eingeschossig. Die bebaute 
Fläche beträgt im Durch- 
schnitte: 

bei den eingeschossigen 
Häusern 108 qm, 

bei den zweigeschossigen 
Häusern 61 qm. 

Der Grundrifs der ein- 
geschossigen Häuser ist je 
nach dem Raumbedürfnifs 


und Jen örtlichen Ner 


hältnissen verschieden. In 
Figur 2 ist der Grundrifs 
eines Doppelhauses mit zwei 
vollständig von einander 
getrennten Wohnungen ge- 
geben. Die Trennung er- 
streckt sich sogar auf den 
Hof und das Stallgebäude. 
Jede Wohnung besteht aus 
einer zweifensterigen Stube 
von 18,7 qm Grundfläche, 
einer einfensterigen Stube 
von 16 qm Grundfläche 
und einer 10,7 qm grofsen 
Küche. Die Anordnung der 
Räume ist im wesentlichen 
dieselbe wie beim Ein- 
familienhause. Die Treppen 
haben geraden Lauf mit 
Podest. Die Keller befinden 
sich ebenfalls unter Flur 
und Küche. 

Während in dem vorbe- 
schriebenen Zweifamilien- 
hause die beiden Familien 
völlig von einander ge- 
trennt sind, ist in dem Ge- 
bäude, dessen Grundrifs in 
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Eingeschossiges Zweifamilienhaus. 
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Figur 3 abgebildet ist, für beide Familien ein gemeinschaftlicher Hausflur und 
nur eine Treppe hergestellt. Der Hauseingang ist wie beim Einfamilienhaus 
an der Hofseite.e Die Küchen sind wesentlich gröfser als in den Häusern 
nach Figur ı und 2 und zu Kochstuben eingerichtet. Jede Wohnung hat 
eine Nutzfläche von 44,68 qm. Die Keller für beide Familien befinden sich 
unter einer Kochstube. Der Drempel des Hauses hat eine Höhe von o, m. 


998 


Vorderansicht. I. und I. Gescho/s. 
Zweigeschossiges Zweifamilienhaus. 


Fig. 6. 


Eingeschossiges Dreifamilienhaus. 


Beide Grundrisse haben ihre Vorzüge. Bei dem ersteren kann jede Familie 
völlig unabhängig und ungestört von der anderen leben und Reibereien, die 
bei der gemeinschaftlichen Benutzung von Fluren, vom Hofe und den Neben- 
anlagen leicht vorkommen können, sind ausgeschlossen. Bei dem zweiten Grund- 
risse können die Familien sich dagegen bei der Wirtschaftsführung, der Beauf- 
sichtigung der Kinder und in Krankheitsfällen leichter unterstützen. Die Kosten 
eines Doppelhauses sind — bei gleicher Gröfse der Wohnungen — selbstver- 
ständlich höher als die eines Hauses mit einem gemeinschaftlichen Treppenhause. 
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Eine erhebliche Veringerung der Baukosten läfst sich durch Errichtung eines 
zweigeschossigen Gebäudes erreichen. Die Bauart eines solchen Hauses ist 
aus den Figuren 4 und 5 ersichtlich. Die Wohn-, Koch- und Schlafräume 
jeder Familie haben eine Grundfläche von 45,8 qm. Die Hälfte des Gebäudes 
ist unterkellert. 

Dreifamilienhäuser sind ebenfalls ein- oder zweigeschossig erbaut 
worden. Die bebaute Fläche beläuft sich im Durchschnitte 

bei den eingeschossigen 
Häusern auf 145 qm, 
bei den zweigeschossi- 
gen Häusern auf 107 qm. 
Den Grundrifs eines ein- 
geschossigenDreifamilien- 
hauses zeigt Figur 6. Für 
jede Wohnung ist ein be- 
sondererHauseingang vor- 
gesehen. Auch hat jede 
Wohnung ihren beson- 
deren Zugang zum Boden- 
raum und zum Keller. 
Letzterer befindet sich 
unter Küche und Flur. 
Der Flächeninhalt der 
Wohn-, Koch- undSchlaf- 
räume jeder Wohnung EEE 
beträgt 43,80 qm. Vorderansicht. 
Bei den zweigeschossi- 
gen Häusern befinden sich 


zwei Wohnungen im Erd- Fig. 8. 
geschosse; das zweite, die 4 14,18 
dritte Wohnung enthal- r 


tende Geschofs erstreckt 
sich nur über die Hälfte 
des Gebäudes. 

Die Vierfamilien -427 
häuser sind zur Hälfte 
ein- und zweigeschossig. 
Die bebaute Fläche be- 
trägt durchschnittlich 

bei den eingeschossigen 
Häusern 204 qm, 

bei den zweigeschossi- 
gen Häusern 112 qm. 

Die zweigeschossigen 
Vierfamilienhäuser sind 
zuweilen so erbaut, dafs <- 30 — 
auf ein eingeschossiges 7. und Il. Geschofs. Zweigeschossiges Vierfamilienhaus. 
Doppelhaus (Figur 2) ein 
zweites Geschofs aufgesetzt worden is. Um die einzelnen Wohnungen 
mehr von einander abzuschliefsen, ist neuerdings vom Reichs-Postamt an- 
geregt worden, für jede Wohnung einen besonderen Flur herzustellen. Den 
Grundrifs und die Fassade eines solchen Hauses zeigen die Figuren 7 und 8. 

In der Provinz Schlesien sind mehrere Vierfamilienhäuser nach dem 
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in Figur 9 und ro ab- 
gebildeten Muster mit 
nur einem Hauseingang 
und einer Treppe erbaut 
worden. Infolge des 
Wegfalls eines Flures 
und einer Treppe haben 
die einzelnen Wohnun- 
gen etwas gröfser als 
sonst üblich hergestellt 
werden können. Die 
Wohnfläche jeder Fa- 
milie beträgt 47,6 qm. 
Die zweifensterige Koch 
stube allein ist 24 qm 
grofßs. Die Hälfte des 
Hauses ist unterkellert. 


Zum Schlusse geben 
wir noch den Grundrifs 
eines zweigeschossigen 
Vierfamilienhauses, in 
welchem zwar auch nur 
ein gemeinschaftliches 
Treppenhaus, aber für 
jede Wohnung noch 
ein besonderer abge- 
schlossener Flur herge- 
stellt Sısty PPZ eder 
Wohnung gehören eine 
Stube, zwei Kammern 
und eine Küche. Die 
zweite Kammer ist aller- 
dings nur klein, sie ent- 
hält nur 5,41 qm, genügt 
aber zur Aufstellung 
eines Bettes, so dafs 
sie zur Unterbringung 
eines erwachsenen Fa- 
milienmitglieds benutzt 
werden kann. 


Die beiden zuletzt 
beschriebenen Häuser 
haben den Mangel, dafs 
die Treppen gewunden 
sind. Zur Vermeidung 
der nicht ungefährlichen 
Spitzstufen empfiehlt es 
sich, die Treppen in 
der aus Figur 8 er- 
sichtlichen Weise mit 
geradem Laufe und mit 
Absatz herzustellen. 


Fig. 9. 


E 
broad gani 73,12 


| 
I. u. II. Geschofs. Zweigeschossiges Vierfamilienhaus. 
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Die Beschaffung der Wohnungen hat sich als eine segensreiche Mafsnahme 
erwiesen. Die Unterbeamten fühlen sich in den gesunden und für ihre Ver- 
hältnisse ausreichend grofsen Wohnungen wohl und zufrieden und verrichten 
ihren Dienst mit gröfserer Lust und Liebe. Einen Theil ihrer freien Zeit 
verbringen sie mit der Pflege ihres Gartens und finden dabei Erholung von 
den Anstrengungen des Dienstes. 

Die günstigen Erfahrungen, welche die Postverwaltung bei ihrem Vorgehen 
gemacht hat, haben dazu geführt, nicht nur die bisherige Thätigkeit auf dem 
Gebiete der Wohnungsfürsorge fortzusetzen, sondern die Beschaffung von 
Wohnungen in besonders dringenden Fällen auch auf die Unterbeamten an 
städtischen Orten und auf die geringer besoldeten Beamten auszudehnen. Durch 
den Reichshaushalts-Etat für ıgo2 sind zum ersten Male Mittel für diesen 
Zweck zur Verfügung gestellt worden. 


Industrie- und Gewerbe-Ausstellung Düsseldorf. 


Von Herrn Postdirektor Bruns in Düsseldorf. 


Kalte und stürmische Tage, Regenschauer von oben und Pfützen von 
unten — so ungefähr müfste die Charakteristik des diesjährigen Sommers 
lauten. Die Witterung ist wohl einer der wichtigsten Faktoren, womit eine 
Ausstellung zu rechnen hat und wovon der ganze Erfolg wesentlich abhängig 
ist. Die seit dem ı. Mai in Düsseldorf eröffnete Ausstellung hat nur wenige 
richtige Sommertage gesehen und dennoch: von Woche zu Woche, von 
Monat zu Monat hat die Zahl der Besucher zugenommen, so dafs schon Ende 
August der »Zweimillionste« jubelnd ausgerufen werden konnte. Was dabei 
noch besonders erfreulich ist, das ist die grofse Menge Ausländer, welche die 
Ausstellung besuchen und ihre Eindrücke in der heimischen Presse voll des 
Lobes und der Bewunderung kundgeben. Ein Gang durch dies Gedränge 
führt uns in ein förmliches babylonisches Sprachengewirr. Selbst aus ent- 
fernten überseeischen Ländern, aus Südamerika, Indien und Japan, sind Indu- 
strielle und Regierungsvertreter gekommen und haben unumwunden ihre ganze 
Anerkennung über das hochbedeutsame Werk ausgesprochen, das bürgerliche 
Schaffenskraft und bürgerlicher Opfermuth zu Stande gebracht haben. 

Während die grofsen internationalen Weltausstellungen, wie wir sie in den 
letzten Jahren gesehen, vielfach die Meinung hervorgerufen haben, sie seien 
im allgemeinen nicht viel mehr als ins Riesenhafte vergröfserte Jahrmärkte, ist 
man in Düsseldorf von vornherein bestrebt gewesen, zu zeigen, dafs Aus- 
stellungen sehr wohl berufen sein können, höheren Zwecken zu dienen, dafs 
sie gemeinnützige Veranstaltungen im wahren Sinne sein können. In Düssel- 
dorf hatte man sich das Ziel gesetzt, jenen edien Zweck einer Ausstellung 
zu erfüllen, den der um das ganze Werk so hochverdiente Vorsitzende, 
Geheimrath Lueg, mit den Worten eines amerikanischen Staatsmanns in glück- 
licher und treffender Weise bezeichnete: »Ausstellungen sind Marksteine des 
Fortschritts!« Genau das war von Anfang an der Gedanke der Männer, 
welche die Düsseldorfer Ausstellung ins Leben gerufen haben. Vom ersten 
Worte an, das als Einladung zur Theilnahme an dem Werke gesprochen und 
geschrieben wurde, bis zur Fertigstellung desselben ist die Absicht innegehalten 
worden: einen Markstein zu setzen für die Fortschritte der Industrie und des 
Gewerbes in Rheinland und Westfalen seit der letzten Ausstellung im Jahre 1880. 


41° 
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Es ist die dritte rheinisch-westfälische Ausstellung, welche innerhalb eines 
halben Jahrhunderts in Düsseldorf abgehalten wird. Die Ausstellung im Jahre 
1852 fiel in eine Zeit beginnender Erstarkung. Ein Jahrzehnt vorher war die 
Eisenbahn Düsseldorf-Elberfeld eröffnet worden, wenige Jahre später die Linie 
Cöln-Duisburg. Die unmittelbare Folge war eine starke Zunahme des Ver- 
kehrs. Es regte sich lebhaft die gewerbliche Thätigkeit in den Schwester- 
provinzen Rheinland -Westfalen. »Die damalige Ausstellung«, so heifst es in 
dem Düsseldorfer Handelskammerberichte von 1852, ngab einerseits ein er- 
freuliches Bild der Gewerbthätigkeit und der hohen Vollkommenheit, welche 
die Provinzen Rheinland und Westfalen in vielen Industriezweigen errungen 
haben, und war andererseits von günstigster Wirkung auf das Streben der 
Handel- und Gewerbetreibenden, um die einzelnen Fabriken noch mehr zu 
vervollkommnen.« — Die zweite Ausstellung 1880 fällt in eine Zeit, in welcher 
man in ernster Arbeit an der Eintwickelung unserer industriellen Kräfte thätig 
war. Alle Industriezweige der beiden gewerbreichen Provinzen, allen voran 
aber der Kohlenbergbau und die Eisenindustrie, waren in mächtigem Auf- 
blühen begriffen. Alsbald zeigte sich die segensreiche Wirkung der damaligen 
Ausstellung. Der Aufschwung im Maschinenbau in Rheinland-Westfalen datirt 
geradezu von diesem Zeitpunkte. — Seitdem hat die Entwickelung unserer 
industriellen Grofsbetriebe riesenhafte Fortschritte gemacht; das Kleingewerbe 
aber hat sich durch den Fabrikbetrieb zum Theil wesentlich anders gestaltet. 
Wie gewaltig, ja einzig dastehend dieser Fortschritt ist, sehen wir schon dar- 
aus, dafs die Steinkohlenförderung im Ruhrgebiete seit dem Jahre 1880 sich 
mehr als verdoppelt hat. Die deutsche Eisenindustrie, welche im Jahre 1880 
an Roheisen kaum mehr als ein Viertel der englischen Erzeugung lieferte, hat 
heute England überflügelt. Der Maschinenbau ist unter dem Einflusse der 
Anwendung elektrischer Energie so erstarkt, dafs der deutsche Markt unab- 
hängig vom Ausland ist. Die Elektrotechnik hat in durchgreifender Weise auf 
die gesammte Industrie eingewirkt. In der Umgestaltung und Entwickelung 
des mit Handel und Industrie so eng verknüpften Verkehrswesens haben die 
letzten Jahrzehnte früher nicht geahnte Fortschritte gebracht. Diese gewaltige 
Entwickelung der Industrie in den beiden letzten Jahrzehnten, der Fortschritt 
auf allen Gebieten der Technik, das Entstehen und Aufblühen bedeutender 
industrieller Werke neben der mächtigen Entfaltung der bereits vorhandenen — 
das war es in erster Linie, was bei den drei gröfsten wirtbschaftlichen und 
industriellen Vereinen, die als Vertreter der rheinisch-westfälischen Grofs- 
industrie gelten, den Gedanken der diesjährigen Ausstellung anregte. Eingedenk 
des glücklichen Zusammenwirkens von Industrie und Kunst stand es von vorn- 
herein fest, wie im Jahre 1880, mit der Industrie- und Gewerbe- Ausstellung 
für Rheinland -Westfalen und benachbarter Bezirke eine deutschnationale Kunst- 
ausstellung zu verbinden. Den unmittelbaren Anlafs zu der Ausstellung gab 
der Umstand, dafs auf der Pariser Weltausstellung der deutschen Industrie und 
namentlich der Montan- und Grofseisen-Industrie ein so ungenügender Platz 
angewiesen worden war, dafs sie sich auch nicht annähernd in einer ihrer 
Bedeutung würdigen Weise hätte entfalten können. Neben der Aufbringung 
eines angemessenen Garantiefonds war die Vorbedingung gestellt, dafs die Stadt 
Düsseldorf in der Lage sein würde, ein hinreichend grofses und gut gelegenes 
Gelände für die Ausstellung zur Verfügung zu stellen. Schon Mitte der goer 
Jahre war das jetzt gewählte Terrain der Golzheimer Insel wegen seiner Gröfse 
und Lage als besonders geeignet bezeichnet worden. Aber es mufste vorher 
hochwasserfrei gemacht werden. Dies konnte indefs erst geschehen, wenn eine 
Rheinstromkorrektion in Verbindung mit einer Vorschiebung des rechten Rhein- 
ufers vollendet war. 
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Man spricht häufig, um den Begriff eines Superlativs zu geben, von 
»amerikanischer Entwickelunge. Wer die grofsartigen Veränderungen mit- 
erlebt hat, welche Düsseldorf im letzten Jahrzehnte durchgemacht, von der 
Verlegung der Bahnhöfe bis zum Baue der festen Rheinbrücke und bis zur 
Vorschiebung der Rheinufer, der kann diesen Ausdruck mit Recht von der 
Entwickelung Düsseldorfs gebrauchen. Das beweisen allein die Zahlen der 
Einwohner in den Ausstellungsjahren: sie ist gewachsen von 40000 im Jahre 
1852 auf 95000 im Jahre 1880 und emporgeschnellt auf 225 000 im Jahre 
1902. Solch sprunghafte, aufsergewöhnlich grofse Bevölkerungszunahme birgt 
grofse Gefahren wirthschaftlicher und gesundheitlicher Art in sich. Aber 
Düsseldorfs städtische Verwaltung war der jäh hereinbrechenden Aufgabe voll 
gewachsen. Düsseldorf ist heute eine bedeutende Handels- und Fabrikstadt, 
von deren Industrie man in der ganzen Welt nur rühmend spricht, und doch 
hat sie den Charakter der Garten- und Kunststadt sich zu bewahren gewufst. 
Es würde den Rahmen dieser kurzen Skizze weit überschreiten, wollte ich 
dies auch nur kurz ausführen. Hier will ich mich beschränken auf das 
Urtheil eines Mannes, der eine anerkannte Autorität auf dem Gebiete des 
modernen Städtebaues ist. Der Geheime Baurath Stübben sagt in einem 
interessanten Artikel über den rheinischen Städtebau: »wetteifernd mit Cöln, 
ja auf manchen Gebieten vorauseilend, hat Düsseldorf zur Befriedigung seiner 
Volksvermehrung Grofses geleistet. An den Kern der Stadt, den neben der 
Altstadt schöne Alleen, schattige Parks und die Stätten der Kunst einnehmen, 
sind weiträumige neue Stadttheile angegliedert worden. Der Wegfall der alten 
Bahnhöfe gab Anlafs zur Schaffung eines prächtigen neuen Strafsenzugs. Die 
Grafenberger Chaussee wurde in eine Prunkstrafse mit tiefen Vorgärten um- 
gewandelt, und am Rheine wurde, zugleich künstlerischen und praktischen 
Zwecken dienend, eine höchst stattliche Uferstrafse angelegt. Die Stadt erbaute 
einen neuen, dem Handel und der Industrie dienenden Hafen; privater Unter- 
nehmungsgeist schuf eine feste Brücke über den Rhein nebst elektrischer Klein- 
bahn nach Crefeld und ist im Begriff, auf der linken Rheinseite ein Neu- 
düsseldorf ins Leben zu rufen. Private schufen ferner den neuen Kunstpalast 
einerseits und vorzügliche Industrieviertel mit Wasser- und Eisenbahnanschlufs 
andererseits, sowie Vorortbahnen nach allen Richtungen. Neben der kraft- 
vollen Thätigkeit der Stadtverwaltung, die auch der Wohnungsfrage ein be- 
sonders ausgeprägtes Interesse zuwendet, erfreut sich Düsseldorf weit mehr als 
irgend eine andere Stadt am Rhein der schaffensfreudigen Unternehmungslust 
kapitalkräftiger Bürger.« 

Auf ein anderes Urtheil, das für uns Verkehrsbeamte von besonderem 
Interesse ist, weil es die Entwickelung Düsseldorfs vom verkehrstechnischen 
Standpunkt aus behandelt, gedenke ich in einem späteren Artikel über Post 
und Telegraphie auf der Ausstellung zurückzukommen. 

Die Ausstellung hat ihr Heim auf einem langgestreckten Gelände auf- 
geschlagen, das vom stattlichen Rheinstrome bespült wird und auf der gegen- 
überliegenden Seite sich unmittelbar an die schattigen Parkanlagen des Hof- 
gartens anlehnt, worin sie zum Theil hineingebaut ist. Gegen Süden begrenzt 
sie die architektonisch majestätisch wirkende feste Rheinbrücke, die in zwei 
kühnen Bogen den Strom überspannt. Die Ausstellung hat eine Gesammt- 
fläche von 330000 qm gegen 174000 im Jahre 1880. Bebaut ist eine Fläche 
von 180000 qm. Auf diesem ausgedehnten Terrain sind etwa 100 Pavillons 
zu Ausstellungszwecken und beinahe 40 Cafes und Restaurants aufgebaut. 

Es ist ein phantastisches Bild, das sich dem Schauenden darbietet, wenn 
er von der festen Rheinbrücke aus seinen Blick über die Ausstellungsstadt 
schweifen läfst, die sich wie eine Märchenstadt mit den weifsleuchtenden 
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Mauern, Thürmen, Kuppeln wiederspiegelt in den breitfluthenden Wellen des 
Rheinstroms. Eine breite Prunkstrafse, einer via triumphalis nicht unähnlich, 
zieht sich fast bis ans Ende hindurch und schreibt dem Wanderer Weg und 
Ziel vor. Sie weitet sich zu drei grofsen Plätzen, auf denen sich die drei 
grofsen Mächte zusammenfinden, welche die Ausstellung beherrschen: Industrie, 
Kunst und in bescheidenen Grenzen Vergnügen. Die Pavillons der Grofs- 
industrie drücken der äufseren Physiognomie den Stempel auf. Ihre, allerdings 
nur scheinbar so wuchtig imponirenden Mauermassen entsprechen mit ihren 
grofsen Flächen der gewaltigen Cyklopenarbeit, die sie im Inneren bergen. Der 
Krupp’sche Riesenpavillon mit seinem hochragenden Gefechtsmast und 
seinen an Panzerthürme erinnernden Thurmbauten ist der deutlich sinnbild- 
liche Ausdruck der Macht deutscher Marine, deutscher Waffengewalt und zu- 
gleich der Macht der Weltfirma Krupp. Neben ihm weist der Kuppelbau des 
Hörder Vereins mit dem Stahlgerüst und der Weltkugel nochmals auf die 
weltbeherrschende Macht des Eisens hin. Gegenüber wölbt sich in weiten 
Bogen die Front der Maschinenhalle, deren Architektur in Verbindung mit 
den daneben liegenden Kesselhäusern und Kühlthürmen, mit den hochragen- 
den Dampfschloten vernehmlich von dem Inhalte reden. In leichtem Stabwerk 
und in freundlicher Farbe baut sich die schlanke, bethürmte Front der Gute- 
hoffnungshütte auf, einer der wenigen Pavillons, die aus solidem Material 
hergestellt sind. In den meisten Fällen ist Eisen- oder Fachwerkunterbau mit 
Drahtputzverkleidung (Rabitzputz) verwendet worden. Vornehm steht daneben 
die Halle des Vereins für bergbauliche Interessen mit dem originellen 
und charakteristischen Eingange. Vom nahen Thurme des an gothische Formen 
erinnernden Baues des Bochumer Vereins ertönt ein melodisches Glocken- 
spiel und bald darauf erschallt harmonisches Geläute, das uns von dem Gufs- 
stahl erzählt, dessen Produkte hier in riesenhaften Gröfsen ausgestellt sind. 
Neben der durch blendendes Weifs auffallenden Halle III für die polygraphi- 
schen Gewerbe erfreut uns der Ehrhardt’sche Pavillon durch den präch- 
tigen Ausbau der beiden Eckthürme und des die Giebelfront zierenden Balkon- 
vorbaues. Drüben erstreckt sich in graugelbem Sandsteine die edle Front des 
Kunstpalastes, umgeben von gärtnerischen Anlagen, gleichsam ein Ruhe- 
punkt in der unruhigen Masse der übrigen Gebäude, wenn auch die wild- 
bewegte Gruppe der kämpfenden mythischen Meeresbewohner und der über 
Terrassen sprudelnde Wasserfall der Betonwerke Leben in das Idyll bringen. 
Aber wir wollen nur einen Gesammtüberblick gewinnen, und darum eilen wir 
an der Hauptfesthalle mit ihrem schönen Innenraume vorbei zur Haupt- 
industriehalle. Die mächtige und imposante Kuppel mit ihren Spitzen und 
Knöpfen trägt richtigen Ausstellungscharakter und läfst die Einfachheit der an- 
schliefsenden Flügelbauten kaum in die Erscheinung treten. Festlich und 
freudig wirkt auch das Innere dieser Riesenkuppel, in welcher die Meisterhand 
des Professors Röber in glücklicher Komposition die verschiedenen gewerb- 
lichen und künstlerischen Bethätigungen vorführt. Hier verzweigen sich die 
Wege. Aus der Ferne winkt die getreue Nachbildung der Brömserburg, 
die Miniaturwindmühle Hollands erinnert an die niederrheinische Tief- 
ebene, und Westfalen führt sich in der ihm eigenen knorrigen Weise durch 
ein Bauernhaus mit der Inschrift ein: »Wer nicht kommt, braucht auch nicht 
wieder zu gehen.« Viele kommen, um den Hahn im Hause krähen zu hören, 
den im »Wiem« hängenden Schinken zu kosten und nicht zum letzten das 
erquickende »Schnäpsken« zu erproben. An dem Alpenpanorama hat die 
Kunst der Täuschung den höchsten Grad der Vollkommenheit erreicht, die 
Strafsen Kairos meiden wir und kommen vom Pavillon der Eisenbahn- 
Direktionen, der mit seinem in Blaugrau und Gold prangenden Thore 
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das Weifs der Mauern angenehm unterbricht, zum Ausstellungs-Bahnhofe, 
der in glücklichster Weise durch Architektur und Lage den Abschlufs bildet. 


Napoleon I. soll den Ausspruch gethan haben, dafs demjenigen Lande die 
Weltherrschaft zufallen mufs, das am meisten Eisen erzeugt. Hätte er noch 
die Kohle dazu genommen, so würde man ihm nicht ganz Unrecht geben 
können. Jedenfalls ist mit dem Wachsthum und der Blüthe unseres Kohlen- 
bergbaues und unserer Eisenindustrie das Wohl und Wehe unsers Vaterlandes 
aufs engste verknüpft. Die in der Kohle schlummernde Energie treibt die 
Fabriken, Eisenbahnen und Schiffe; ihre Wärme dient zur Gewinnung der 
Metalle, und die Nebenprodukte sind ebenso wichtig für zahlreiche Industrie- 
zweige wie für die Landwirthschaft. Die Schaustellungen des Bergbaues, des 
Eisenhüttenwesens, des Maschinenbaues und der Elektrotechnik bilden den 
Kern der Ausstellung und verleihen ihr durch die Grofsartigkeit des Gebotenen 
ihre hervorragende Bedeutung. 

Wie wenige Menschen wissen oder ahnen auch nur, wenn sie im täglichen 
Leben die unscheinbaren Kohlen verheizen, die Briketts oder den Koks ver- 
brennen, welche Unsummen von körperlicher und geistiger Arbeit, von That- 
kraft und Muth, von Ausdauer und Entschlossenheit mit der Gewinnung und 
Förderung der Kohlen verknüpft ist. Wohl sehen wir das Gesicht einer 
Zeche über Tag: einen bretterverkleideten hohen Förderthurm mit dem un- 
ermüdlich rollenden Rädchen, eine ebenso hohe Esse, eine Reihe anderer Ge- 
bäude, rufsig und finster, deren Bestimmung wir nur rathen können — aber 
einen Begriff vom eigentlichen Bergbaue bekommen wir nicht. Auch der Laie 
kann es daher nur mit Freuden begrüfsen, dafs auf der Ausstellung in so 
reichem Mafse Gelegenheit geboten ist, alle Zweige des modernen Kohlen- 
bergbaues bis ins Einzelne kennen zu lernen, ohne erst auf schwankender 
Förderschale in die finsteren Tiefen der Gruben hinabsteigen zu müssen. Eine 
grofse Zahl von Modellen mit treuen Nachbildungen der Bohrtechnik, des 
Schachtabteufens, der Kohlengewinnung, der Förderungen, Wetterführungen, 
Wasserhaltungen und der Arbeitsmethoden über Tage geben eine allgemein 
verständliche Darstellung des Montangewerbes, die Maschinenabtheilung für den 
Bergbau zeigt uns wirkliche, für den Betrieb bestimmte Maschinen von ge- 
waltigen Gröfsen. 

Vom Bergbaue ist der Kohlenbergbau am hervorragendsten vertreten. Der 
Erzbergbau hat wenige Vertreter; aber auch er ist in der Siegener Gruppe zu 
seinem Rechte gekommen. Der Verein für die bergbaulichen Interessen im 
Oberbergamtsbezirke Dortmund bietet in einem besonderen Pavillon eine ge- 
radezu musterhafte Sammel-Ausstellung, wie sie bis jetzt überhaupt noch nicht 
veranstaltet worden ist. Schon der Pavillon mit seiner hohen Mittelkuppel 
macht einen sehr würdigen Eindruck. In der Eingangshalle sehen wir Land- 
schaften aus der Steinkohlenzeit. Treten wir in die Halle, so wird das Auge 
sofort gefesselt von vier Wandgemälden, welche den Bergmann in seiner 
ernsten Berufsarbeit darstellen. Zahlreiche Tabellen und graphische Dar- 
stellungen veranschaulichen die Entwickelung des Bergbaues, die Aus- und 
Einfuhr, die Kohlenpreise u. s. w. Sehr belehrend und auch dem Laien ver- 
ständlich ist ein Kartenwerk über das niederrheinisch-westfälische Steinkohlen- 
becken, welches die Lage der Fiötze in übersichtlicher Weise vor Augen 
führt. Und nun wollen wir einen raschen Rundgang durch die 8 Gruppen 
der Bergbauausstellung machen. Wir beginnen mit der Tiefbohrung und 
sehen das gesammte Rüstzeug der Tiefbohrkunst; eine ganze Anlage ist in 
einem besonderen Pavillon aufgestellt. Hat die Tiefbohrung ein günstiges 
Ergebnifs geliefert, ist man sich über die Lage und Mächtigkeit der Kohlen- 
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schichten klar, so wird der Bau der unterirdischen Anlagen durch die Errich- 
tung des Schachtes begonnen. Eine Reihe von Modellen veranschaulicht 
den Vorgang. - Hier erkennt auch der Nichtfachmann, dafs die Gewinnung 
der Mineralschätze in Folge der zunehmenden Tiefe unserer Bergwerke immer 
schwieriger und gefahrvoller wird. dafs stets neue Wege und Hülfsmittel er- 
sonnen werden müssen, um der Natur ihre Schätze abzuringen, dafs der Berg- 
bau namentlich die Technik des Maschinenbaues und der Elektrotechnik sich 
zu Nutzen macht und dadurch zu einer Leistungsfähigkeit im Niederbringen 
von Schächten gelangt ist, die das Staunen der Besucher hervorruft. Mit wel- 
chen Mitteln in dem so ausgebauten Bergwerke die reichen Schätze des Inneren 
gewonnen werden, ist der Gegenstand der folgenden Gruppe, die der Berg- 
mann das Gezähe nennt. Wir sehen die Werkzeuge der Bergleute, die 
maschinellen Hülfsmittel und, was uns besonders interessirt, die Sprengstoffe. 
Die ganze Sprengstofftechnik, die ja im Bergbau eine wichtige Stelle einnimmt, 
ist in reichhaltiger, gefälliger und leicht fafsbarer Weise durch die bedeutendsten 
Firmen vertreten. Grubenbilder und Modelle geben ein Bild der verschiedenen 
Abbaumethoden, worunter am meisten das Modell einer offenen Kohlenrutsche 
auffällt, durch welche ein guter Stückkohlenfall erreicht wird. Bisher be- 
schäftigten uns mehr reine bergbautechnische Sachen. Die folgende Gruppe 
tritt für das grofse Publikum verständlicher auf, sie ist der Förderung ge- 
widmet. Da sind zunächst Einrichtungen des Betriebs und des Schutzes gegen 
die damit verbundenen Gefahren. Die Land- und Seekabelwerke in Cöln- 
Nippes haben eine vollständige Schachtkabelanlage ausgestellt. Die bekannte 
Firma Felten & Guilleaume hat in markant hervortretender Weise Proben 
von Hanf- und Drahtseilen hübsch gruppirt, worunter die flachlitzigen Seile, 
die mit grofser Fläche aufliegen, als besonders praktisch bezeichnet werden. 
Ein interessanter Sicherheitsapparat fesselt die Aufmerksamkeit. Er kontrolirt 
die Geschwindigkeit der Förderung und regelt sie zugleich. Eine Fangvor- 
richtung bringt den Förderkorb zum Stillstehen im Falle eines Seilbruchs. 
Die eigentliche Fördereinrichtung steht als gröfstes Objekt der Ausstellung vor 
uns — es ist das mächtige Fördergerüst, welches nach Schlufs der Ausstellung 
auf einer Zeche des Hargener Bergbaues aufgebaut wird. Es ist 32 Meter 
hoch. Wer es besteigen will, gewinnt nicht nur Einblick in die überaus sinn- 
reich hergestellte Förderanlage, sondern hat auch noch den Genufs einer 
schönen Aussicht. Zum ersten Male erscheint auf einer Ausstellung eine elek- 
trisch angetriebene Fördermaschine. Sie wird ebenfalls später in Betrieb ge- 
nommen und beweist, dafs man allen Ernstes daran geht, auch für sehr grofse 
Leistungen im Bergbaue den elektrischen Betrieb einzuführen. Die Maschine 
ist im Stande, 1000 Tonnen Kohlen in 6stündiger Schicht zu fördern; mit 
einem Zuge kann sie 4200 kg Kohlen aus 500 m Tiefe mit einer Geschwindig- 
keit von 20m pro Sekunde hervorzaubern. Dabei ist der Betrieb durch die 
spitzfindigsten Vorrichtungen sicher gestellt. Aber der Dampf weicht doch 
nicht so ganz der Nebenbuhlerin Elektrizität. Ein Unikum bietet die Gute- 
hoffnungshütte und führt sie im Betriebe vor. Geradezu erstaunlich ist die 
Leichtigkeit der Bedienung. Noch ein drittes Schaustück ersten Ranges wartet 
unser. Es ist eine von Eisenhütte Prinz Rudolf erbaute Fördermaschine,. die 
für eine Tiefe von 1200 m berechnet ist bei 12 m Geschwindigkeit in der 
Sekunde. Sie braucht für den ganzen Aufzug von ı200 m nur 47 Um- 
drehungen — in 100 Sekunden hat sie die Riesenleistung vollbracht. 

Auch der Laie weifs, welche Rolle im Grubenbetriebe die Wasserentleerung 
spielt. In der Gruppe der Wasserhaltungen haben die ersten Firmen ihr bestes 
Können eingesetzt. Am meisten bewundert wird die grofse unterirdische 
Wasserhaltungsmaschine von Haniel & Lueg. Ihre Bestimmung ist, die von 
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den verschiedenen Schächten nach einer einzigen Stelle geführten Wasser zu 
Tage zu bringen., Dieser Aufgabe wird sie selbst bei hohen Anforderungen 
gewachsen sein; denn in der Minute kann sie 25 cbm Wasser auf 500 m ans 
Tageslicht pumpen. Sie legt schon jetzt Proben ihrer Kraft ab. Mit anderen 
Pumpwerken speist sie die grofsen Fontänenanlagen, die namentlich in den 
Abendstunden das Ziel Tausender sind. 

Wir kommen zur Gruppe VII, deren Wichtigkeit uns sofort einleuchtet, 
wenn wir nur den Namen hören: es ist die Wetterführung. Sie begreift alle 
Vorkehrungen in sich, welche dazu dienen, schädliche Gase und schlechte Luft 
aus dem Bergwerke zu entfernen und die erforderliche Menge frischer Luft 
der Grube zuzuführen. Der Grubenluft wird durch chemische Zersetzungen 
und mancherlei andere Vorgänge ein Theil des Sauerstoffs entzogen. Es ent- 
stehen die sog. » matten Wettere. Kommen noch Beimengungen von direkt 
schädlichen Gasen, z. B. Kohlenoxyd, so werden die Wetter — wie der Berg- 
mann die Luft nennt — zu matt und können tödtlich wirken. Das Gruben- 
gas aber bildet, wenn es in gewissen Verhältnissen der Luft beigemengt ist, 
mit dieser ein explosibles Gemenge, die sog. schlagenden Wetter, die so vielen 
wackeren Bergleuten Verderben bringen. Aufgabe der Wetterführung ist es 
nun, aus allen Theilen der Grube die schlechten Wetter fortzuführen und 
durch gute Luft zu ersetzen. Es geschieht durch grofse Ventilatoren, welche 
in allen Gröfsen auf der Ausstellung zu sehen sind. Da sich nur trockener 
Kohlenstaub entzündet, so ist in Preufsen die Berieselung vorgeschrieben. Auch 
auf diesem Gebiete bereichern wir an den vorbandenen Apparaten unsere 
Kenntnisse. Nicht minder wichtig ist die Beleuchtung der Gruben. Wohl 
ein grofser Theil der Schlagwetterkatastrophen ist auf Entzündung durch das 
Grubenlicht zurückzuführen. Schon hieraus folgt, welch sorgsame Aufmerk- 
samkeit der Beleuchtungsfrage zugewendet wird. Hier steht dem elektrischen 
Lichte noch ein weites Feld offen. Vorherrschend ist noch die bekannte 
Davy’sche Sicherheitslampe, wovon wir in der Lampenkoje eine historisch ge- 
ordnete Sammlung finden. 

Als letzte Gruppe der Bergwerkseinrichtungen folgen die Anlagen für die 
Behandlung der Kohle über Tag und die Verwerthung der Nebenprodukte. 
Es ist eine bekannte Thatsache, dafs die Kohlen in der Grube nur ganz selten 
derart rein gewonnen werden können, dafs sie ohne weiteres gebrauchsfertig 
sind. Es mufs eine Scheidung vorgenommen werden, die der Bergmann »Auf- 
bereitung« nennt. Es kann auf trockenem Wege geschehen durch »Separation« 
oder auf nassem Wege durch die »Kohlenwäsche«. Erstere geschieht mechanisch 
auf Sieben. Die Kohlenwäsche beruht auf dem Gesetze, dafs die Fallgeschwin- 
digkeit fester Körper im Wasser vom spezifischen Gewicht und der Gröfse 
abhängig ist. Zahlreiche Zeichnungen und Modelle geben uns Aufschlufs über 
die Vorgänge und den erzielten Fortschritt. 

Die Braunkohlenindustrie, die Verwerthung der Braunkohle zur Erzeugung 
von Kraftgas wird in allgemein verständlicher Weise dargestellt. Der Erzberg- 
* bau ist in den Einzelpavillons der Eisengruppen und namentlich in der Kollektiv- 
ausstellung des Siegenerlandes zur Anschauung gebracht. Der Freund von 
Erzen findet in dem Pavillon der vereinigten Zinkwalzwerke eine reiche Samm- 
lung. 

Sh den Kreisen der Fachleute, das Ausland nicht ausgenommen, spricht 
man mit Bewunderung von dieser in allen Theilen gelungenen Darstellung des 
Bergwesens und des Bergmaschinenbaues. Der Laie aber beendet seinen Rund- 
gang mit der Ueberzeugung, dafs der niederrheinisch-westfälische Bergbau auf 
einer Stufe der Entwickelung steht, welche den fremden Wettbewerb nicht zu 
fürchten hat. 
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In den Industriekreisen des In- und Auslandes hat man mit grofser Spannung 
dem Eindruck entgegen gesehen, welchen die Eisengruppe der diesjährigen 
Düsseldorfer Ausstellung hervorrufen werde. Veröffentlichungen der Presse gaben 
hiervon deutlich Kunde. Auf der Weltausstellung von Chicago war nur ein 
kleiner Theil der deutschen Eisenindustrie vertreten. An der Weltausstellung 
in Paris hatte sich die rheinisch-westfälische Eisenindustrie mit ihren mächtigen 
Erzeugnissen fast gar nicht betheiligt. Es war also vorauszusehen, dafs in 
Düsseldorf diese Industrie ihre Entwickelung in vollem Glanze zeigen werde. 
Die Erwartungen, wie hoch sie auch waren, sind weit übertroffen worden. 
Es ist das einstimmige Urtheil der Fachmänner, dafs das Hüttenwesen und 
die Metallindustrie auf der Ausstellung in Düsseldorf wahre Triumphe 
feiern. Die eigentliche Grofsindustrie hat ihre Produkte in den bereits kurz 
beschriebenen Pavillons ausgestellt, worin sie in hervorragender Weise zur 
Geltung kommen und wo man sich den besten Gesammteindruck verschaffen 
kann. Diese imponirenden Schaustellungen werden ergänzt durch reichhaltige 
Sammlungen in der Hauptindustriehalle, deren südlicher Flügel fast vollständig 
von der Hütten- und Metallindustrie eingenommen wird. Der Schwerpunkt 
ist selbstverständlich in den ausgestellten fertigen Erzeugnissen zu suchen; 
indefs können auch die bei der Herstellung erforderlichen Mittel hinreichend 
studirt werden. Hier ist die Vorführung im Betriebe ja überhaupt ausge- 
schlossen, aber Zeichnungen und Modelle bieten vollen Ersatz. Zum besseren 
Verständnisse wird es nothwendig sein, wenn zunächst kurz die moderne Ge- 
winnung des Eisens geschildert wird. 

Damit das Eisen technisch verwendbar ist, müssen aus den Erzen eine 
Reihe von Bestandtheilen — Erde, Gestein, Phosphor — ausgeschieden, da- 
gegen andere, wie Kohle und Mangan, zugesetzt werden. Die Trennung ge- 
schieht entweder in Pochwerken, wie ein solches in der Grusonabtheilung der 
Krupphalle zu sehen ist, oder die Erze werden geröstet, d.h. unter Luftzu- 
tritt bis unter Schmelzpunkt erhitzt. Die Eisenerze wandern zunächst in den 
Hochofen, dessen Betrieb kontinuirlich ist. Oben werden Erze und Heiz- 
material (Koks) zugeführt, unten wird das gewonnene flüssige Roheisen ab- 
gelassen. Die überflüssigen Bestandtheile scheiden in Form flüssiger Schlacke 
aus. Beim Verbrennungsprozeis entstehen die sog. Gichtgase, die aufgefangen 
und zu Heizungszwecken verwendet werden. Die zum Schmelzen erforderliche 
hohe Temperatur bis zu 2000°C. wird durch geprefste, von unten mit der 
Gebläsemaschine eingeblasene Luft erzielt. Im Inneren des Hochofens entwickeln 
sich nun verschiedene Prozesse, aus denen das eigentliche Produkt hervor- 
geht, nämlich das flüssige Roheisen. Es wird entweder in Sandrinnen ab- 
gelassen, worin es erstarrt, oder in Tiegeln gesammelt, um an anderen Stellen 
zu Stahl verarbeitet zu werden. Je nach dem Gehalt und der Beschaffenheit 
des Kohlenstoffs im Eisen unterscheidet man verschiedene Arten von Roheisen, 
wonach sich die Verwendung richtet. Die Entfernung des Kohlenstoffs erfolgt 
in Puddelöfen oder in Convertern. Schlufs des Puddelverfahrens ist das sog. 
Luppenmachen. Die Eisenmasse wird in vier bis sechs gleiche Theile getheilt 
und zu Kugeln gerollt. Noch rothglühend bringt man die Luppen vom Dampf- 
hammer zum Walzwerke, wo sie zu flachen Stäben ausgewalzt werden. 

Nun zurück zur Ausstellung. In dem an der Hauptallee gelegenen Pavillon 
der Eisenwerke Buderus ist ein 2 m hohes Hochofenmodell ausgestellt, das die 
Vorgänge im Inneren eines Hochofens sehr anschaulich zeigt. In der Industrie- 
halle wird eine neue Hochofenkonstruktion vorgeführt, welche entgegen der 
früheren Bauart mit möglichst dicken Wänden aus einem 70 bis 8o mm starken 
Eisenmantel besteht, der innen mit einer Chamotteschicht verkleidet ist, aufsen 
aber durch Wasser gekühlt werden kann. In der Sammelausstellung des 
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Siegener Landes ist eine interessante Gegenüberstellung zweier Hochoten- 
konstruktionen für Holzkohlen und Koks in naturgrofsen Modellen. Die Ver- 
werthung der Hochofengase für Kraftzwecke ist an manchen Stellen zu sehen. 
Wir erblicken mächtige Gebläsemaschinen, z. B. in der Maschinenhalle eine durch 
Gaskraft betriebene, welche bei 100 Minutenumdrehungen 500 cbm Luft preist. 
Eine grofse Anzahl Kompressoren veranschaulicht die Wirkungsweise dieser 
für die Erzielung eines höheren Luftdrucks bestimmten Maschinen. 

Den meisten Hüttenbetrieben ist der Walzwerkbetrieb gemeinsam, der viel- 
fach den Hammerbetrieb ersetzt. Auf der Ausstellung ist eine Anzahl dieser 
Kolosse, die sogar theilweise Gas als Triebkraft haben. Man staunt z. B. 
den 7oopferdigen Gasmotor in der Maschinenhalle an, der ein Schienenwalz- 
werk mit 75 Umdrehungen in der Minute bewegt. Noch andere derartige 
Maschinen üben auf den Fachmann grofse Anziehungskraft aus. Wir wollen 
uns begnügen mit dem Panzerwalzwerk in der Krupphalle, auf welchem Panzer- 
platten bis zum Einzelgewichte von 150 t hergestellt werden können. 

Und nun erst die Erzeugnisse der grofsen Hüttenwerke! Wenn man die 
Pavillons von Krupp, des Bochumer Vereins, der Gutehoffnungshütte, des 
Hörder Bergwerks- und Hüttenvereins, der Prefs- und Walzwerke, der Rheini- 
schen Metallwaaren- und Maschinenfabrik durchwandert, so steht man still be- 
wundernd vor den zahlreichen Schaustücken und freut sich mit Stolz über 
die Thatsache, dafs solche Leistungen den schärfsten Wettbewerb nicht zu 
fürchten haben. Es dünkt uns schier unbegreiflich, wie die 45 m lange Welle 
in der Krupphalle aus einem Stücke geschmiedet werden konnte. Es gehörten 
dazu 1768 Tiegel, die 490 Mann bedienen, und, man staunt bei den Worten 
des Führers, in 30 Minuten war der Gufs beendet. Daneben ein anderes 
Meisterwerk, die 71 m lange Wellenleitung für den Schnelldampfer Kaiser 
Wilhelm I. Das für den Schiffsverkehr so gefährliche Felsstück unter Wasser 
mag den Sprengstoffen trotzen, aber einem Felsmeifsel von ro t Gewicht hält 
es sicher nicht Stand. Eine Menge von Eisenbahnmaterial ist in den ver- 
schiedenen Pavillons ausgestellt, Schienen neuester Art, welche die Zahl der 
Stöfse wesentlich verringern sollen, Achsen und Räder u. s. w. Wahre Kunst- 
stücke der Walzwerkarbeit sind im Hörder Vereine die zwei zu Spiralen ge- 
bogenen gewalzten Stahlknüppel, die aufgerollt eine Länge von 146 bezw. 152 m 
haben. Scharweise pilgern die Besucher in den Pavillon des Bochumer Ver- 
eins, wenn das elektrisch betriebene Läutewerk die Glocken in Bewegung setzt, 
erfreut sich an dem reinen und wohlklingenden Tone der mächtigen Glocken, 
worunter auch die älteste vor 5o Jahren vom Bochumer Vereine gegossene 
Glocke ist. Das prächtigste Werk der Gutehoffnungshütte darf nicht unerwähnt 
bleiben. Es ist die feste Rheinbrücke, welche Abends, wenn ihre Linien- 
führung beim Scheine zahlloser Glühlampen scharf hervortritt, dem Bilde der 
Ausstellung einen besonderen Reiz verleiht. 

In den Gruppen Hüttenwesen und Metall-Industrie begegnet man immer 
wieder denselben Walzwerk-Produkten; nur die Anordnung ist sehr ver- 
schieden. Der Fachmann findet überall etwas Besonderes; der Laie aber sieht 
nur die gewaltigen Eisenmassen, die ihm Respekt einflöfsen. Kein Wunder, 
wenn er nach Besuch der oben kurz erwähnten Sonderpapillons derselben 
Gruppe in der Hauptindustriehalle weniger Beachtung schenkt. Es würde 
auch zu viel sein, denn etwa 136 Aussteller betheiligen sich hier an dem Ge- 
botenen. Eins ist allen gemeinsam: die höchst geschmackvolle Anordnung, 
die Uebersichtlichkeit im Aufbaue, welche ein rasches Ueberschauen ermöglicht. 
Es ist nur zu bedauern, dafs zur besseren Ausnutzung des Raumes zu sehr 
in die Höhe gegangen werden mufste. Nur die Aktiengesellschaft Phönix 
mit ihrem Eisenbahnmaterial macht hierin eine Ausnahme und wird deshalb 
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auch am meisten beachtet. Wir müssen uns hier beschränken auf die 
Nennung weniger Firmen, die zur Post- und Telegraphenverwaltung in Be- 
ziehung stehen oder deren Produkte für den Verkehrsbeamten Interesse haben. 
Die Herstellung der Rohre bildet ein wichtiges Gebiet der Hüttenindustrie. 
Eine der eigenartigsten Herstellungsmethoden ist das Hohlwalzverfahren, welches 
in Deutschland zuerst von den Deutsch-Oesterreichischen Mannesmannröhren- 
werken ausgeführt worden ist. Sie sind durch einen geschmackvollen Aufbau 
mit interessanten Festigkeitsproben vertreten. Mit nahtlosen und anderen 
Rohren, vom einfachen Telegraphenmaste bis zum reich verzierten Kandelaber 
für Strafsenbeleuchtung, sind noch viele nicht minder bedeutende Werke ver- 
treten. Wir wenden uns dann zu der Koje der Norddeutschen Seekabelwerke. 
Die Gesellschaft, welche sich in erster Linie mit der Herstellung, Verlegung 
und Instandsetzung von Seekabeln befafst, hat die Konstruktion und Ein- 
richtung der Kabeldampfer durch einige Modelle gut veranschaulicht. Von 
ganz besonderem Interesse ist das Modell, welches den Kabeldampfer »von 
Podbielskie bei der Reparatur eines in etwa 200 m Meerestiefe liegenden 
Kabels darstellt. Während das durch elektrische Messung nach Durchschneiden 
des Kabels gut befundene Ende mittelst einer Boje sowie eines Pilzankers auf 
dem Meeresboden verankert und gekennzeichnet ist, wird das den Fehler 
enthaltende Kabelende vom Dampfer aufgewunden. Auch eine Sammlung 
von aus reparirten Kabeln ausgeschnittenen Fehlerstellen ist ausgestellt. 


(Schluts folgt.) 


Die Herstellung von Eisendraht. 
Von Herrn Ober-Postpraktikanten Osten in Düsseldorf. 


Die Drahterzeugung bildet heutzutage einen hervorragenden Theil der 
Eisenindustrie. Nach Ansicht eines erfahrenen Hüttenmanns ist anzunehmen, dafs 
etwa !/,, des gesammten erzeugten Schmiedeeisens in Draht umgewandelt wird. 

Aus den Eisenerzen wird durch den bekannten Hochofenprozefs das Roheisen 
gewonnen. Die durchschnittliche Leistung der Hochöfen innerhalb 24 Stunden 
— die Arbeiten am Hochofen gehen ohne Unterbrechung fort — beläuft sich 
auf 100 bis 200 Tonnen. Neuere Hochöfen leisten 200 bis 300 Tonnen. 
Bei angestrengtem Betriebe werden aber bedeutend höhere Leistungen erreicht. 
So liefert neuerdings ein Hochofen einer der ersten Hütienwerke in den 
Rheinlanden täglich über 500 Tonnen, was wohl die höchste in Europa bisher 
erreichte Leistung darstellt. Das Roheisen enthält bis zu ro v. H. fremde 
Stoffe, darunter Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel nebst 2 bis ASAUH. 
Kohlenstoff. Während geringe Zusätze von Silizium und Mangan das Eisen 
nicht ungünstig beeinflussen, macht Phosphor es »kaltbrüchig«, d. h. phosphor- 
haltiges Eisen läfst sich in warmem Zustande gut bearbeiten, ist aber in der 
Kälte brüchig und spröde. Schwefel macht das Eisen »rothbrüchig«, das 
Eisen läfst sich dann in der Kälte und der Weifsglühhitze wohl verarbeiten, 
in der Rothglühhitze bekommt es dagegen beim Hämmern u. s. w. Risse und 
Sprünge. 

Aus dem kohlenstoffreichen Roheisen wird schmiedbares Eisen hergestellt, 
indem durch Verbrennung die überflüssigen Beimengungen (Silizium u. s. w.) 
entfernt und der Kohlenstoftgehalt verringert werden. In dem Hüttenprozesse 
zur Gewinnung von Schmiedeeisen hat man es daher mit einem ÖOxydations- 
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prozefs, im Hochofen dagegen mit einem Reduktionsprozefs zu thun. Der 
Arbeitsvorgang, mittelst dessen aus dem Roheisen Schmiedeeisen gewonnen 
wird, heifst Frischen; man unterscheidet drei Arten: den Paddel-, Bessemer- 
und Siemens-Martinprozefs. Aus dem Roheisen werden dabei 80 bis go v. H. 
Schmiedeeisen hergestellt. Dieses hat eine hellgraue Farbe und körnigen oder 
sehnigen Bruch. Sein spezifisches Gewicht ist 7,6 bis 7,0 und wächst mit 
zunehmender Entkohlung. Beim Ausrecken (Walzen) geht das körnige Gefüge 
in ein sehniges über. Durch Einwirkung von Wärme, wie sie z. B. bei 
Stöfsen entsteht, wird das sehnige Eisen grobkörnig-krystallinisch, seine Festig- 
keit nimmt dabei ab; hierauf sind das Reifsen von Drahtseilen und Ketten, 
das Zerbrechen von Wagenachsen und andere Erscheinungen zurückzuführen. 
Die gleichen Einwirkungen auf Schmiedeeisen soll auch der elektrische Strom 
haben (s. Waeber, Lehrbuch der Chemie S. 124). 

Schmiedbares Eisen enthält bis zu 1,6 v. H. Kohlenstoff. Seine Schmelz- 
temperatur hängt im wesentlichen von dem Kohlenstoffgehalt ab, da andere 
Körper, die hierbei von Einflufs sein könnten, in ihm nur in sehr geringen 
Mengen vorkommen. Sie schwankt zwischen 1350° und 1550° und ist um so 
höher, je niedriger der Gehalt an Kohlenstoff ist. 

Ein verbesserter Bessemerprozefs ist das von den Engländern Thomas und 
Gilchrist im Jahre ı878 erfundene Verfahren, das sogenannte Thomasiren. 
Da dies bisher das einzige Verfahren ist, mit dem sich der Phosphor der 
Eisenerze — die deutschen Erze sind besonders stark phosphorhaltig — bis 
auf ein Minimum, etwa 0,0 v. H., entfernen läfst, so ist Thomaseisen das 
geeignetste Material für Draht. Neben dem Phosphor enthält es an fremden 
Stoffen nur etwa o,ı v. H. Kohlenstoff und 0,05 v. H. Silizium. 

Das nach dem vorbezeichneten Verfahren gewonnene flüssige Schmiede- 
eisen wird in eine Pfanne gegossen und läuft von da in Coquilien, das sind 
eiserne längliche Kästen, in denen das Metall sich abkühlt und erstarrt. Die 
entstehenden Blöcke, die ein Gewicht von 2 bis 3 Tonnen haben, werden vor 
der weiteren Bearbeitung wieder in Gruben vorgewärmt und dann noch warm 
zum sogenannten Blockwalzwerke gebracht, wo sie in Blöcke von 10 zu r0 cm 
Stärke geprefst werden. Die einzelnen Stücke werden mittelst einer hydrauli- 
schen Scheere (Blockscheere) zu Längen von ı m geschnitten. Die Einrich- 
tung dieser Scheere ist derartig, dafs die untere Schneide festliegt, während 
die obere in einer rahmenartigen Führung gegen die untere gedrückt wird. 
Damit das zu zertheilende Stück nicht mit einem Male in seiner ganzen Breite 
von den Schneiden erfafst wird, wodurch ein beträchtlicher Stofs erzeugt 
würde und ungenaue Schnittflächen entständen, erhält die obere Schnittkante 
eine geringe Neigung. 

Bevor die abgeschnittenen Blöcke, Knüppel genannt, zum eigentlichen 
Drahtwalzwerke kommen, müssen sie in Wärmöfen wieder erhitzt werden. 
Diese Oefen haben einen langgestreckten, zur Aufnahme einer gröfseren Anzahl 
Blöcke bestimmten Herd, auf dem die Knüppel der Wärmequelle allmählich 
genähert werden. Sobald die Blöcke die letzte Lagerstelle vor dem Feuer 
erreichen, werden sie herausgenommen. Da die Bewegung der Blöcke auf, 
der Herdsohle durch Kippen (Rollen) erfolgt, hat der Ofen den Namen Roll- 
ofen erhalten. Zur leichteren Fortführung der Blöcke hat der Herd von der 
Einsatzthüre bis zur Feuerbrücke, wo die Blöcke herausgeholt werden, die 
Form einer schiefen Ebene. Eine typische Art des Rollofens ist in Fig. ı 
im Querschnitt abgebildet. Die Fensteröffnungen a an beiden Seiten des Ofens 
dienen zum Einführen eiserner Stangen, mit denen die Blöcke gerollt werden. 
Ein derartiger Ofen umfafst etwa 30 Blöcke, und jeder Block bleibt etwa 
3 Stunden im Ofen. 
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Die so vorgewärmten Blöcke gelangen zunächst zu den Vorwalzen und, 
nachdem sie diese durchlaufen haben, zu den Fertigwalzen. In den Walz- 
maschinen wird das zu bearbeitende Metall zwischen zwei sich in entgegen- 
gesetzter Richtung drehenden, in der Regel wagerecht liegenden Walzen hin- 
durchgeführt, wobei der Querschnitt verringert wird. Eine Walzmaschine mit 
zwei parallelen Walzen, der Ober- und Unterwalze, heifst Zweiwalzwerk. 
Tritt eine dritte Walze parallel hinzu, so haben wir ein Dreiwalzwerk mit 
Ober-, Mittel- und Unterwalze. Bei dieser Maschine wird das Walzstück erst 
zwischen der ersten und zweiten Walze hindurchgeleitet und dann durch die 
zweite und dritte zurückgeführt. Ein Dreiwalzwerk ermöglicht eine gröfsere 
und schnellere Arbeitsleistung und dient besonders zum Walzen von dünneren 
Gegenständen (Drähten), die wegen ihrer erheblichen Länge bei geringem 
Querschnitte leicht erkalten und daher schnell bearbeitet werden müssen. Die 
Walzen liegen in einem gemeinsamen Gestelle, dem Walzgerüste. Ihre Achsen 
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tragen am Ende in einander greifende Getriebe. Beim Dreiwalzwerk erhält 
gewöhnlich nur die Mittelwalze einen Antrieb von einer Dampfmaschine, 
einem Wasserrad oder einem Elektromotor. Die Ober- und Unterwalze 
werden dann durch die Triebe mitgedreht. 

Die Einrichtung eines Zweiwalzwerkes ist aus der Fig. 2 ersichtlich. Neben 
dem ersten Walzgerüste steht meist noch ein zweites, bisweilen auch ein 
drittes und viertes u. s. w., die alle mit einander im Zusammenhange stehen. 

Während die Walzen für die Bearbeitung von ebenen Körpern (Blechen) 
glatte Oberflächen haben, müssen für das Walzen von stabförmigen Körpern 
die Oberflächen der Walzen mit Einschnitten von bestimmten Formen ver- 
sehen sein. Diese heifsen Kaliber. Jede Walze enthält 8 bis 10 solcher 
Rinnen, welche in die aus Gufseisen oder Gufsstahl bestehenden Walzen ein- 
gedreht sind. Die Einschnitte der Oberwalze müssen zu denen der unteren 
Walze genau passen. 
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Der Umfang der Walzen darf nicht beliebig grofs gewählt werden. Im 
allgemeinen kann man zwar sagen, je kleiner der Durchmesser der Walzen ist, 
um so gröfser ist die Streckung des durchlaufenden Metalls. Jedoch müssen 
der Walzendurchmesser und die Stärke des Walzstücks in einem gewissen 
Verhältnisse zu einander stehen, was sich aus folgender Betrachtung ergiebt 
(Fig. 3). 

An der Berührungsstelle B wirkt von der Walze her Pip? 3% 
auf das Walzstück ein radialer Druck P, den man wieder 
in eine wagerechte Kraft Q und eine senkrechte Kraft R 
zerlegt denken kann. Q sucht das Walzstück zurück- 
zutreiben, R erzeugt Reibung und Fortbewegung des 
Walzstücks. Je kleiner R ist, um so gröfser wird Q. 
Da nun mit abnehmendem Walzendurchmesser auch R 
kleiner wird, so tritt schliefslich eine Grenze ein, wo 
die erzeugte Reibung (Kraft R) nicht mehr im Stande 
ist, das Zurückstofsen des Walzstücks (Kraft Q) zu 
hindern, wo die Walzen also gleiten, ohne zu fassen. 
In der Regel wird bei nicht zu starken Walzstücken 
der Durchmesser der Walzen etwa ıo Mal so grofs 
genommen als die Stärke des zu walzenden Materials. 

Die Zahl der Kaliber ist ebenfalls bestimmten Gesetzen unterworfen. Sind 
die Unterschiede zwischen benachbarten Profilen grofs, so wird zwar die 
Arbeit beschleunigt, indefs sind wegen des höheren Druckes auch stärkere 
Leistungen der Arbeitsmaschine (Walzenzugmaschine) und kräftigere Ab- 
messungen der Walzen nöthig. Die Walzstücke leiden überdies unter dem 
übermäfsigen Walzen. Sind die Uebergänge nur gering, so dauert das Walzen 
länger, das Woalzstück kühlt sich bald ab und mufs öfters neu erwärmt 
werden; dafür wird die Arbeit um so besser. 


Q 


Das Verhältnifs eines Kaliberquerschnitts zum vorhergehenden heifst Ab- 
nahmekoäffizient. Von seiner Gröfse ist die Zahl der Kaliber abhängig. 
Wenn der Anfangsquerschnitt Q, der Endquerschnitt q, die Zahl der Kaliber n 

n 


ist, so ist der durchschnittliche Abnahmeko£ffizient a = yé In der Regel 


wird für a ein Werth zwischen 0,7 und 0,9 angenommen. 


Die Kaliberprofile weisen verschiedene Formen auf. Bei den Vorwalzen 
wechselt in der Regel der quadratische mit dem rhomboedrischen Querschnitt 
ab. Die Fertigwalzen haben bei den neueren Walzwerken abwechselnd ovales 
und rhomboedrisches Profil. Bei einigen Walzwerken findet sich dazwischen 
auch noch das kreisförmige Profil. Jedenfalls besteht hinsichtlich der Form 
und Reihenfolge der einzelnen Kaliber keine Uebereinstimmung bei den ver- 
schiedenen Walzwerken. Das Endkaliber entspricht immer dem verlangten 
Querschnitte des Walzstücks, bei der Fabrikation von Drähten mufs es also 
kreisförmig sein. 


Die Streckung und die Querschnittsverminderung des Materials lassen sich 
aus der Formel Q L = Q, L, berechnen, wobei Q und L Querschnitt und 
Länge vor dem Walzen, Q, und L, die entsprechenden Gröfsen nach dem 
Walzen darstellen. Da kein Material beim Walzen verloren geht, so mufs 


A Q 
das Volumen vor und nach dem Durchgange dasselbe sein. o ist der Ab- 


4 


nahmekoëffizient a, durchschnittlich = 0,8. 
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Die Zahl der Umdrehungen der Walzwerke (Schnellwalzwerke) beträgt 
200 bis 500; die Antriebsmaschinen müssen 400 bis 600 Pferdekräfte leisten. 
Je schneller die Auswalzung von Statten geht, desto höher läfst sich einerseits 
die Produktion in gegebener Zeit steigern, und andererseits kann mehr an den 
Nebenkosten gespart werden sowohl bei den Antriebsmaschinen als bei der 
Zahl der Erwärmungen, die nothwendig sind, um den Draht für das Walzen 
heifs zu erhalten. Je weniger Zeit der Walzprozefs von Anfang bis zum 
Schlusse braucht, um so weniger kühlt sich das Walzstück ab. Daher sind 
Schnellwalzwerke besonders von Vortheil, wenn es sich um Gegenstände 
handelt, die ihrer Form nach leicht erkalten, wenn der Querschnitt klein, die 
Länge aber sehr grofs ist, wie es bei Draht zutrifft. 

Die Abkürzung des Walzprozesses beruht nun 

ı. auf Verminderung der Zahl der Walzendurchgänge (Stiche), 

2. auf Herabsetzung der Zeit des Durchganges, was sich durch gröfsere 

Umlaufsgeschwindigkeit bei kleinem Walzendurchmesser erreichen läfst, 

3. auf Abkürzung der Zeit zwischen zwei Stichen. 

Ueber die zulässigen Grenzen der Anforderungen zu 1. und 2. ist schon oben 
gesprochen worden, es bleibt nur noch die Besprechung des 3. Punktes übrig. 

In den Block- und Vorwalzwerken geschieht die Zuführung der stab- 
förmigen Walzstücke zu den Kalibern unter Verwendung von Walztischen 
und Ueberhebevorrichtungen. Erstere bestehen in ihrer einfachsten Art aus 
einer wagerechten Eisenplatte, die sich an einer Seite dicht bei den Kalibern 
gegen die Walzen legt und an der gegenüber liegenden Seite festgehalten 
wird. Bisweilen sind auch der rascheren und sicheren Führung wegen nach 
den Kalibern zu in die Eisenplatte Einschnitte (Rinnen) gemacht. Noch vor- 
theilhafter sind die sogenannten Rolltische. Bei ihnen liegen auf dem Walz- 
tische parallel zur Walzenrichtung Rollen, die durch ein umsteuerbares Ge- 
triebe dauernd in drehender Bewegung gehalten werden. Alle Rollen gehen 
stets in einer Richtung. 
Kommt das Walzstück 
(s. Fig. 4) von rechts, dann 
laufen die Rollen auf 
beiden Seiten des Walz- 
werkes von rechts nach 
links. Nach dem Durch- 
gange wird der Rolltisch 
umgesteuert, und die Rollen 
laufen mit dem Walzstücke 
von links nach rechts. Die 
Walztische lassen sich 
heben und senken, damit 
die Walzstücke bequem 
über die Oberwalze auf die 
andere Seite hinübergelegt 
oder bei Dreiwalzwerken 
von einer Stufe auf die andere gebracht werden können. Durch einen 
Arbeiter werden die Walzstücke von einem Kaliber vor das nächste geführt. 

Zur Leitung der Drähte an den Fertigwalzen dienen gebogene, an der 
Oberseite offene Rinnen (Fig. 5), die zwischen den Kalibern liegen. Fig. z 
Wenn ein Draht beim Walzen sich übermäfsig verlängert, tritt er S 5 
selbstthätig aus der Rinne, die nach der Aufsenseite zu einen niedri- Ne, 
geren Rand als nach der Innenseite zu hat, hervor. Das Anfangs- 
stück des Drahtes wird durch einen Arbeiter der Reihe nach durch mehrere 
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Kaliber gezogen, das übrige Stück läuft wegen der gegebenen Führung von 
selbst nach. 

Da das Walzstück mit der Zeit immer dünner wird, so verwendet man 

zur Erreichung einer gröfseren Produktion hinter einander Walzwerke mit 
gesteigerter Umlaufsgeschwindigkeit, von 4 
200, 300, 400 und 500 Umdrehungen. Fig. 6. 
Dabei behält jedes Walzwerk dauernd die 
ihm zustehende Geschwindigkeit, ein 
Wechsel in der Umlaufszabl findet also 
nicht statt. Für alle Walzwerke kann 
dieselbe Antriebsmaschine verwendet wer- 
den, es ist nur ein verschiedenes Ueber- 
setzungsverhältnifs der Getriebe noth- 
wendig. Die Anordnung ist aus Fig. 6 
ersichtlich. Wie angedeutet ist, wird der 
Draht bei dieser Anordnung hinter ein- 
ander durch alle Walzen geführt. 

Wenn der Draht die letzten Walzen 
durchlaufen hat, wird er zu Ringen 
aufgerollt, wozu folgende Vorrichtung 
(Fig. 7) dient. Ein Getriebe mit wage- 
recht liegender Antriebsachse treibt ein schräg stehendes Rad, das auf der einen 
Seite einen trichterförmigen Ansatz zur Aufnahme des von der Walze kommen- 
den Drahtes, auf der anderen Seite ein hohles, gebogenes Rohr trägt. Davor 
steht eine schräge Platte, unter welcher sich ein Teller mit im Kreise ange- 
ordneten, schwach konischen Zinken befindet. Die Zinken ragen durch 
passende Löcher durch die schräge Platte hindurch. Der Teller kann mittelst 
hydraulischen Druckes gehoben und gesenkt werden. Der aus der Fertig- 
walze tretende Draht wird durch die hohle Achse der Haspel geleitet und 
durch die drehende Bewegung des Auslaufrohrs in Ringen auf der Platte auf- 
gerollt. Der Kreis der Zinken hält den Ring zusammen. Sobald der Draht 
vollständig aufgerollt ist, läfst der die Maschine bedienende Arbeiter den 
Teller sinken; damit fällt der Ring von selbst auf eine wagerechte Platte oder 
unmittelbar in einen Wagen, der ihn zur nächsten Arbeitsstelle bringt. 


Bevor der Draht weiter verarbeitet wird, mufs er gereinigt werden. Dies 
geschieht in doppelter Weise: 

ı. chemisch durch Eintauchen in verdünnte Schwefel- oder Salzsäure 

(Lösung 1: 100), 

2. mechanisch durch die sogenannte Polterbank. 

Diese Maschine besteht aus mehreren auf gemeinsamer Achse sitzenden, 
doppelarmigen Hebeln, deren kürzere Arme durch die Daumen einer rotiren- 
den Welle in gewissen Zeitabständen niedergedrückt werden. Die Enden der 
längeren Arıne, welche die zu reinigenden Drahtringe tragen, werden dadurch 
etwa ı m hoch geschnellt, um von dieser Höhe frei herabzufallen. Dabei 
schlagen die Hebelarme mit den Drahtringen ziemlich hart auf einen darunter 
liegenden flachen Stein auf. In Folge der durch das Aufschlagen bewirkten 
Erschütterung wird der Glühspan abgesprengt, wonächst ihn ständig zufliefsen- 
des Wasser fortspült. 

Statt der Polterbank werden bisweilen auch rotirende Scheuertrommeln an- 
gewendet, in denen die Drahtringe zusammen mit kleinen Sandsteinstücken 
und Wasser bewegt werden. Die Beseitigung des Glühspans wird bei dieser 
Vorrichtung durch Abscheuern bewirkt. 
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Durch die Behandlung mit Säure (Beizen) ist das Eisen spröde (beiz- 
brüchig) geworden, d. h. seine Biegsamkeit hat abgenommen. Drähte, die 
vor dem Beizen z. B. 10 Biegungen im rechten Winkel aushalten, ehe sie 
brechen, ertragen, wenn sie 3 bis 4 Stunden einem Bade aus verdünnter 
Schwefelsäure ausgesetzt worden sind, oft nur 2 bis 3 Biegungen. Um die 
Ursache der Beizbrüchigkeit, den aus der Säure aufgenommenen Wasserstoff, 
zu entfernen und dem Eisen seine ursprünglichen Eigenschaften wiederzugeben, 
wird der Draht in Zylindern oder Kisten, die zur Verhütung der Oxydation 
mit Sand abgedichtet werden, ausgeglüht. 

Nach dem Erkalten wird der Draht »gezogen«, und zwar in kaltem Zu- 
stande. Dies ist erforderlich, weil 

t. die Oxydschicht auf heifsem Drahte immer stärker werden würde, 
worunter schliefslich der Draht selbst leiden müfste, 
heifser Draht sich bei der grofsen Länge leicht abkühlt und daher 
nicht mehr walzbar ist. 


[©] 


Durch das Ziehen werden auch die zwei an der Seite des Drahtes befind- 
lichen, durch das nicht genaue Schliefsen der Kaliber verursachten Ansätze 
entfernt. 

Das Drahtziehen erfolgt mittelst des sog. Zieheisens (Fig. 8). Dieses besteht 
aus einer Platte von härtestem Stahle, in der Oeffnungen (Ziehlöcher) von kreis- 
rundem Querschnitt ausgebohrt sind. Der am Ende zugespitzte Draht wird 
in das Ziehloch geführt, auf der anderen Seite von einer Zange oder Klemme 
gefafst und dann mit Maschinenkraft weitergezogen, wobei h 
vorausgesetzt ist, dafs der Durchmesser des Drahtes gröfser als Fig. 8. 
der des Ziehlochs ist. Beim Durchgang üben die Wandungen 
des Zieheisens auf den Draht einen derartigen Druck aus, dafs 
eine Verdrängung oder Verschiebung der Materialtheilchen ent- 
steht, in Folge dessen das Eisen unter Verminderung seiner 
Dicke und Vergröfserung seiner Länge sich durch das Ziehloch 
bewegt. Da die gewünschte Querschnittsverminderung nicht durch Ablösen von 
Material geschehen soll, so müssen an den Ziehlöchern scharfe Kanten vermieden 
werden. Die Ziehlöcher sind daher möglichst glatt polirt und an der Eintrittsstelle 
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unter Abrundung der Kanten konisch erweitert. Das Ziehloch ist im letzten 
Theile zylindrisch. Je nach der gewünschten Drahtstärke werden die Ziehlöcher 
verschieden grofs gewählt. p 

Zur Verminderung der Reibung, die beim Durchgange durch das Zieheisen 
entsteht, wird der Draht entweder mit Oel abgerieben oder durch mit Oel ge- 
tränkte Lappen gezogen. Neuerdings läfst man auch vor dem Ziehen auf 
elektrolytischem Wege einen dünnen Kupferniederschlag auf dem Drahte sich 
bilden, worauf der Draht noch in Kalkwasser gelegt wird, um die über- 
schüssige Säure zu binden. Der Kupferüberzug bewirkt, dafs die Reibung und 
damit der für das Ziehen erforderliche Kraftaufwand vermindert wird. Auch 
werden die Ziehlöcher in geringerem Mafse abgenutzt. 

Das Ziehen geschieht nun in folgender Weise. Der zu ziehende Drahtring 
wird auf einen aus Stäben zusammengesetzten Haspel a (Fig. 9) gehängt, mit 
dem er sich beim Ziehen frei um die auf einem Gestelle stehende Achse b 
drehen kann. Zur Aus- 
übung des Zuges dient 
die durch Winkelräder be- 
wegte Trommel c, an der 
das Drahtende befestigt 
wird. Das mit mehreren 
Oeffnungen versehene Zieh- 
eisen d steht zwischen 
Trommel und Haspel in 
einem Ständer, in dem es 
verschiebbar ist. Sobald 
die Trommel c sich dreht, 
wird der Draht durch das 
Zieheisen hindurchgezogen 
und auf der Trommel in 
Lagen aufgewickelt. Nach 
beendigtem Ziehen wird 
der Drahtring abgehoben 
und zur weiteren Bearbeitung auf den Haspel der nächsten Ziehvorrichtung 
gesetzt. Falls das Zieheisen verschieden grofse Löcher hat, kann auch dieselbe 
Ziehvorrichtung wieder benutzt werden. 

Die zum Drahtziehen dienenden Vorrichtungen (Trommel, Haspel und 
Zieheisen), auch Leierbank genannt, sind in der Regel in gröfserer Anzahl auf 
einem gemeinsamen Gestell angebracht, so dafs alle Trommeln durch dieselbe 
Antriebswelle gedreht werden können. Bei den Trommeln ist meist eine Ein- 
richtung getroffen, die bewirkt, dafs ihre Bewegung selbstthätig eingestellt 
wird, sobald der Draht reifst oder der auf dem Haspel befindliche Vorrath 
aufgearbeitet ist. Die Trommeln haben einen um so gröfseren Durchmesser, 
je dicker der zu ziehende Draht ist. Die Umlaufsgeschwindigkeit der Trommeln 
und damit die Schnelligkeit des Ziehens wächst mit der zunehmenden Ver- 
dünnung des Drahtes. Die verschiedenen Geschwindigkeiten werden durch 
die Verwendung eines geeigneten Uebersetzungsverhältnisses der Winkelräder 
erreicht. 

In neuerer Zeit ist man zur Steigerung der Produktion dazu übergegangen, 
den Draht in einem Zuge hinter einander durch mehrere Zieheisen mit immer 
kleiner werdenden Oeffnungen hindurchlaufen zu lassen, in ähnlicher Weise, 
wie es beim Walzen in den kontinuirlichen Walzmaschinen geschieht. Da es 
nicht angängig ist, die grofse zur Ueberwindung der Widerstände aller Zieh- 
eisen erforderliche Zugkraft in voller Stärke an dem immer feiner werdenden 


650 Die Herstellung von Eisendraht. 
Drahte wirken zu lassen, so wird zwischen je zwei auf einander folgende 
Zieheisen eine Zugkraft dadurch eingeschaltet, dafs man den Draht in mehreren 
Windungen um eine Scheibe sich herumwickeln läfst, die von der Antriebs- 
welle in Umdrehung gesetzt wird. Auch hat man bei der beschriebenen An- 
ordnung noch die Einrichtung getroffen, dafs die Zuggeschwindigkeit für die 
auf einander folgenden Zieheisen in dem Mafse gesteigert wird, wie die in 
Folge der Querschnittsabnahme sich ändernde Länge des Drahtes wächst. 

Das Ziehen bleibt nicht ohne Einflufs auf das Gefüge des Materials. Das 
Eisen wird spröde und geht in den sog. harten Zustand über. Festigkeit und 
Elastizitätsgrenze wachsen. Nach Versuchen von Howard hatte ein Eisenstab, 
dessen Durchmesser beim Ziehen von 51,5 auf 49 mm verringert wurde, 
folgende Aenderungen aufzuweisen: 


Elastizitätsgrenze Zugfestigkeit 

auf ı mm? auf ı mm? 
vor dem Ziehen.... 19 kg, 39 kg, 
nach - he 43.23 gias 


Es macht sich nach einer Anzahl hinter einander ausgeführter Durchzüge ein 
so grofser Widerstand bemerkbar, dafs ein weiteres Ziehen nicht ohne häufiges 
Abreifsen des Drahtes möglich is. Um dem Eisen die früheren Eigenschaften 
wiederzugeben, mufs der Draht hin und wieder ausgeglüht werden. Es ge- 
schieht dies zur Vermeidung von Glühspanbildung in luftdicht abgeschlossenen 
eisernen Zylindern. Nach dem Erkalten wird das Ziehen nach Bedarf fort- 
gesetzt. 

Während ursprünglich der Eisendraht so, wie er aus dem Zieheisen kam, 
zu Telegraphenleitungen verwendet wurde, ist die Reichs-Telegraphenverwaltung 
mit Rücksicht auf die durch das Rosten des ungeschützten Eisendrahts ent- 
stehenden Nachtheile seit dem Jahre 1873 dazu übergegangen, nur mit Zink 
überzogenen (galvanisirten) Draht zu benutzen, nachdem der Franzose Sorel 
in dem Verzinken einen geeigneten Schutz gegen die zerstörenden Wirkungen 
des Rostes gefunden hatte. 

Das Verzinken des Eisendrahts geschieht entweder auf mechanischem Wege 
durch Eintauchen in geschmolzenes Zink oder auf galvanischem Wege mittelst 
der Elektrolyse. Bei dem ersten Verfahren wird der Drahtring auf einen dreh- 
baren Haspel gelegt, von dem er, ähnlich wie beim Ziehen, langsam durch 
die Drehung einer Trommel (Leier) abgewickelt wird. Von dem Haspel wird 
der Draht durch ein mit Blei ausgeschlagenes Holzgefäfs geführt, das mit ver- 
dünnter Schwefel- oder Salzsäure gefüllt ist. Von einer über der Flüssigkeit 
liegenden Walze gehalten, bleibt der Draht bei genügender Regulirung des 
Säurestandes dauernd in die Flüssigkeit eingetaucht. Beim Austritt aus dem 
Gefäfse läuft der Draht durch Wollkissen, die zum Abtrocknen des Drahtes 
dienen. Der so gereinigte Draht wird nun durch den über Feuer stehenden 
Kessel mit geschmolzenem Zink geführt, in dem er sich mit Zink bedeckt. 
Gabelförmige Halter lassen ihn genügend tief in die Schmelzmasse eintauchen. 
Zur Verhütung der Oxydation ist die Zinkmasse mit Salmiak bedeckt. Darauf 
geht der Draht durch ein Zieheisen, das den noch warmen Zinküberzug glätten 
und möglichst gleichmäfsig vertheilen soll. Ferner läuft er zum Abkühlen 
durch Röhren, in denen beständig kaltes Wasser fliefst. Kissen aus vulkani- 
sirtem Kautschuk oder Asbest und erwärmte Blechröhren, durch die der Draht 
bewegt wird, bewirken seine Abtrocknung. Schliefslich wird der Draht auf 
der Trommel, von der die Zugbewegung ausgeht und an der er befestigt ist, 
in Ringen aufgewickelt. Das zum Verzinken verwendete Material mufs möglichst 
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frei von fremden Beimischungen sein. In der neueren Zeit wird daher in der 
Regel das auf elektrolytischem Wege gewonnene Zink benutzt, da das ge- 
wöhnliche Handelszink stets bis zu ı v. H. Fremdstoffe enthält. Man rechnet 
auf 100 kg Draht 2 bis 5 kg Zink. Die zum Verzinken gehörigen Vor- 
richtungen sind derartig beschaffen, dafs unter Verwendung mehrerer 
Trommeln u. s. w. gleichzeitig 6 bis 10 Drähte bearbeitet werden können. 

Zum Abtrocknen des aus dem Säurebehälter tretenden Drahtes verwenden 
einige Werke statt des Wollkissens Sand. Es wird bei diesem Verfahren der 
Draht mittelst einer Rollenführung durch eine mehrere Zentimeter hohe Schicht 
von feinem Sande geleitet. Die Unterlage ist etwas schräg gestellt, damit die 
zurückbleibende Flüssigkeit abfliefsen kann. Gleichzeitig wird der Sand durch 
eine Feuerung trocken gehalten. Dieses Verfahren hat noch den Vortheil, 
dafs der Eisendraht, bevor er in den Schmelzkessel kommt, vorgewärmt wird, 
was zur Folge hat, dafs das Zink leichter und inniger anhaftet. 

Die mechanische Verzinkung hat den Nachtheil, dafs sie die Zugfestigkeit 
des Materials vermindert und Eisen von geringerem Querschnitte brüchig 
macht. Aufserdem ist es unmöglich, so dünne Schichten Zink aufzutragen, 
wie auf galvanischem Wege; auch wird die Oberfläche des verzinkten Drahtes 
oft uneben und der Zinkmantel ungleichmäfsig dick. Es wurden daher seit 
einer Reihe von Jahren Versuche gemacht, einen Zinküberzug auf galvanischem 
Wege herzustellen. Aber hier boten sich Schwierigkeiten, die hauptsächlich 
darin bestanden, dafs das Verfahren viel Zeit erforderte und die Zinkschicht 
oft porös und schwammig wurde. Aufserdem verursachte die Verwendung 
von Zinkanoden einen erheblichen Zinkverlust durch Abbröckeln von Zink- 
stücken. In neuerer Zeit sind aber diese Schwierigkeiten überwunden worden. 
So wird z. B. die Entstehung von Zinkwasserstoff, die Ursache des Schwammig- 
werdens, nach einem neuen Patente durch Zusatz von Halogenen oder deren 
Verbindungen (Na Cl, K Cl) verhindert. 

Das galvanische Verzinkungsverfahren nach Cowper-Coles geht folgender- 
mafsen vor sich. Zunächst wird das Material durch eine Lösung von kaustischer 
Soda von anhaftendem Fette u. s. w. gereinigt. Dann wird in einem Säure- 
bade der Glühspan beseitigt. Das zum Bade benutzte Wasser enthält ı v. H. 
Handelsschwefelsäure oder auf 19 Theile Wasser ı Theil Salzsäure. Eine be- 
trächtliche Ersparnifs an Säure wird erreicht, wenn man den Glühspan gleich- 
zeitig durch einen Elektromagnet mit Folgepolen anziehen läfst. Der Elektro- 
magnet ist durch einen kupfernen Kasten gegen den Angriff der Säure ge- 
schützt. Zur Bethätigung des Elektromagnets dient ein Wechselstrom von 
6 Volt x 10o Ampere. In Zwischenräumen wird der Glühspan (Hammerschlag) 
von dem sammelnden Apparat entfernt. Nach der Herausnahme aus der Beize 
werden die Drahtringe mit Wasser tüchtig gereinigt. Darauf kommt der Draht 
in den Verzinkungsbottich, der mit Zinksulfat als Elektrolyt gefüllt ist. Als 
Anoden dienen Bleiplatten, die Drahtringe bilden die Kathoden. Um ein 
Schwammigwerden des Zinkniederschlags zu verhüten, wird über die Kathode 
Leuchtgas oder Kohlensäure geleitet. Der dem Zinkmantel etwa anhaftende 
Wasserstoff verbindet sich bei diesem Verfahren mit dem Sauerstoff aus dem 
Leuchtgas oder der Kohlensäure zu Wasser. Damit der Zinkniederschlag gut 
haftet, mufs der Elektrolyt, der etwa 240 g Zinksulfat auf ı kg Wasser ent- 
hält, schwach sauer gemacht werden und zirkuliren. Diese Bewegung in den 
Bottichen wird durch eine Zentrifugalpumpe oder besser durch Prefsluft erzielt. 
Zu dem Zwecke tritt die bei der Elektrolyse stark sauer gewordene Flüssigkeit, 
die nach oben steigt, in einer Ecke durch eine Röhre in den Ueberlauf- 
behälter, von wo sie durch ein sich einseitig Öffnendes Ventil in ein Fafs mit 
Prefsluftzuführung gelangt. Durch die Prefsluft wird sie nach dem Regenerir- 
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bottich getrieben. In diesem Gefäfse sind mit Matten belegte hölzerne Gitter 
angebracht, auf denen ein Gemenge von fein zerstofsenem Koks und Zinkstaub 
liegt. Die im Verzinkungsbottiche zinkarm und säurereich gewordene Lösung 
nimmt beim Durchgange durch das Filter wieder Zink auf. Dadurch kann, 
wenn das Filtergemenge ro v. H. Zinkstaub enthält, die Schwefelsäure in der 
Flüssigkeit von 12,6 v. H. auf 6,8 v. H. vermindert werden. Der auf elektro- 
Iytischem Wege gewonnene Zinkniederschlag bedeckt fest und gleichmäfsig den 
Eisendraht, so dafs das nach diesem Verfahren verzinkte Material dem Drahte 
mit mechanisch erzeugtem Zinkmantel weit überlegen ist. 

Bei dem in der Reichs-Telegraphenverwaltung verwendeten verzinkten 
Eisendrahte mufs der Zinküberzug eine solche Dicke haben, dafs 

der 6 und 5 mm starke Draht 8 Eintauchungen von je ı Minute Dauer, 
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in eine Lösung von je einem Gewichtstheile Kupfervitriol in fünf Gewichts- 
theilen Wasser verträgt, ohne sich mit einer zusammenhängenden Kupferhaut 
zu bedecken. Ferner mufs der Zinküberzug so fest an dem Eisendrahte 
haften, dafs der Draht in eng an einander liegenden Spiralwindungen um 
einen Zylinder von zehnmal gröfserem Durchmesser fest umwickelt werden 
kann, ohne dafs der Zinkmantel Risse bekommt oder abblättert. 

Draht, der diesen Bedingungen entspricht, kann unter gewöhnlichen Ver- 
hältnissen, d. h. an solchen Stellen, wo er nicht der Einwirkung von säure- 
haltigen Dämpfen ausgesetzt ist, eine lange Reihe von Jahren in der Linie 
bleiben, ehe er ausgewechselt werden mufs. 


KLEINE MITTHEILUNGEN. 


Verkehr im Suezkanal. Im Jahre 1901 durchfuhren den Kanal im 
ganzen 3699 Schiffe (gegen 3441 im Jahre 1900), von denen 511 die deutsche 
Flagge führten. Die Gesammttonnenzahl betrug 15163 233 R.-T. brutto 
(10 823 840 netto). Die Transitgebühren, welche nach den Sätzen von 9 Fres. 
für die Tonne netto bei beladenen, 6 Frcs. 5o Cts. bei Schiffen in Ballast 
und 10 Frcs. für jeden erwachsenen Passagier, 5 Fres. für Kinder, erhoben 
werden, ergaben eine Gesammteinnahme von 100044731 Frcs. 

Der Gesammtraumgehalt der Schiffe zeigt im Vergleiche zum Vorjahre eine 
Steigerung von 9738152 auf 10823840 R.-T. netto. Der Antheil der 
britischen Flagge an diesem Verkehr ist von 5 605 421 auf 6252 819 T. netto 
angewachsen und der Antheil der deutschen Flagge von 1466391 auf 
ı 762624 T. Weniger hat der Raumgehalt der unter französischer Flagge 
durch den Kanal fahrenden Schiffe sich gesteigert, nämlich von 751759 auf 
756782 T. Die übrigen wichtigeren Länder, deren Betheiligung an dem 
Verkehre durch den Suez-Kanal im Jahre 1901 gegen 1900 eine Zunahme auf- 
zuweisen hat, sind folgende: 


Diedenlandene TAE AV von 506 976 auf 508 578 T., 
Oesterreich-Ungarn.......... ED =" Zr a 
SU ES OR a Be, P E TOTRT AE En 09a 
Malen le N - 158564 - 176401 - 
Spannen „Anne ae. Kanal Ro ee 
Norwegentt. Mala AU: - 68186 - 76006 - 
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Dagegen ist die Betheiligung der Flaggen folgender Länder zurück- 
gegangen: 


a N N von 245 679 auf 227338 T., 
Verein. Staaten von Amerika.. - 54499 - 45027 - 
NEMAT R E ee. - - aren E D 
Began beeps Aunn - Ban 4873 =: 


Der prozentuale Antheil der britischen Flagge an dem Verkehre betrug im 
Jahre 1901 57,8 v. H. des Raumgehalts aller Schiffe, die den Kanal durch- 
fuhren, gegen 57,6 v. H. im Jahre 1900. Stärker ist der prozentuale Antheil 
der deutschen Flagge gestiegen, nämlich von 15, auf 16,3 v. H.; der Antheil 
der französischen Flagge ist von 7,7 v. H. auf 7 v. H. zurückgegangen. 
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Veröffentlichungen des Instituts für Meereskunde und des Geo- 
graphischen Instituts an der Universität Berlin. Heraus- 
gegeben von Ferdinand Frhr. v. Richthofen. Verlag von 
E. S. Mittler & Sohn, Königl. Hofbuchhandlung, Berlin. 


Dem im Jahre 1887 begründeten Geographischen Institut ist vor kurzem 
als besondere Anstalt das Institut für Meereskunde angegliedert worden, während 
diese Wissenschaft bis dahin in dem Arbeitsgebiete des erstgenannten Instituts 
einen integrirenden Theil gebildet hatte. Beide Anstalten haben neben und 
mit einander zu wirken. Das Institut für Meereskunde verdankt seine Ent- 
stehung dem mächtigen Erwachen des Sinnes für das Meer und des praktischen 
Verständnisses für dessen Bedeutung in Weltverkehr und Weltpolitik und be- 
zweckt zunächst die Schaffung und Verwaltung eines Museums für Meeres- 
kunde, in welchem das Meer ebenso für sich selbst wie in seiner Benutzung 
durch den Menschen dem Bewohner des Binnenlandes zur belehrenden Dar- 
stellung und erhebenden Anschauung gebracht werden soll. Die Idee der Er- 
richtung eines solchen Museums wurde s. Zt. lebhaft erfafst und erhielt die 
Allerhöchste Zustimmung Seiner Majestät des Kaisers und Königs. Hoher 
staatlicher Initiative entsprangen die Mittel zur Verwirklichung des Planes. Ihr 
ist auch der Beschlufs zu verdanken, mit dem Museum eine wissenschaftliche 
Pflegestätte und Lehranstalt im Anschlufs an die Berliner Universität zu ver- 
binden. Das Museum wird vier Sammlungen enthalten: 

die Reichs-Marine-Sammlung, welche die Kriegsschiffe und deren Aus- 

rüstung nach ihrer Geschichte und ihrem jeweiligen Stande, die Küsten- 
vertheidigung und das Torpedowesen darstellt; 

die historische und nautisch- wirthschaftliche Sammlung, alles umfassend, 

was sich auf die dem Verkehr und Handel dienende Schiffahrt in Ver- 
gangenheit und Gegenwart, mit Einschlufs des Segelsports, des Küsten-, 
Hafen- und Rettungswesens und der maritimen Wohlfahrtseinrichtungen, 
bezieht; 

die ozeanische Sammlung mit dem Instrumentarium; sie hat die Mittel und 

die Ergebnisse der gesammten Meeres- und Küstenforschung zur An- 
schauung zu bringen; 

die Sammlung für Biologie des Meeres und Seefischerei. 
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Weitere Aufgaben des Instituts bestehen in der wissenschaftlichen Arbeits- 
und Lehrthätigkeit; für beiderlei Zwecke werden zwei Abtheilungen vorhanden 
sein: eine geographisch - naturwissenschaftliche und eine historisch - volkswirth- 
schaftliche. 

Der Verbreitung vertiefter Kenntnisse in dem Gesammtbereiche der Meeres- 
kunde sollen die in Gemeinschaft mit dem Geographischen Institute heraus- 
zugebenden, im Eingange bezeichneten wissenschaftlichen Veröffentlichungen 
dienen. Umfang und Charakter des Gebiets, denen sie angehören werden, 
lassen sich aus den Zielen erkennen, welche die beiden Anstalten zu verfolgen 
bestimmt sind. Ein bestimmter Plan wird diesen Veröffentlichungen nicht zu 
Grunde gelegt; die Arbeiten werden auf einander folgen, wie sie sich eben 
darbieten, ohne Rücksicht auf gröfseren oder geringeren Umfang, ohne zeit- 
liche Bindung und ohne Einordnung in Bände. Die bisher erschienenen ersten 
beiden Hefte (Preis 3 M. und 2 M. 50 Pf.) enthalten die Berichte der Deutschen 
Südpolar-Expedition auf dem Schiffe »Gaufs« unter Leitung von Erich v. Dry- 
galski, mit Beiträgen über die wissenschaftlichen Arbeiten auf der Fahrt von 
Kiel bis zu den Kerguelen, sowie die Errichtung der Kerguelen-Station und 
deren Thätigkeit. In einem besonderen Aufsatze werden wir Gelegenheit haben, 
auf den sehr interessanten und gediegenen Inhalt dieser Berichte zurückzu- 
kommen. 

Für heute beschränken wir uns darauf, die »Veröffentlichungen« mit leb- 
hafter Freude zu begrüfsen und dem bedeutsamen Unternehmen erfolgreiches 
Gedeihen zu wünschen. 


Greiner & Pfeiffer’s Uebersichtskarte der Eisenbahndirektions- 
bezirke Deutschlands. Mit Stationsverzeichnifs. Nach amtlichem 
Material bearbeitet von Walter Paasche. Stuttgart, Verl. von Greiner 
& Pfeiffer. Preis 2 Mark. 


Die Karte bietet in einem stattlichen, im Mafsstabe von ı : 2000 000 ge- 
haltenen Blatte eine klare und übersichtliche Darstellung des gesammten Bahn- 
netzes von Deutschland, unter Berücksichtigung eines Theiles der angrenzenden 
Länder. Fünf Nebenkarten, die Industriegebiete von Sachsen, Oberschlesien, 
Rheinland-Westfalen, das Saarrevier und das miltelrheinische Verkehrgebiet 
enthaltend, bilden mit ihrem erheblich gröfseren Mafsstab eine werthvolle Er- 
gänzung der Hauptkarte. In neunfarbigem Drucke sind die Gewässer hell- 
blau, Schrift und Gerippe schwarz, die politischen Grenzen leicht kolorirt, die 
Bahnlinien nach Direktionsbezirken farbig eingetragen. Bei den Bahnen ist 
unterschieden, ob mehr- oder eingleisig, ob Normal- oder Schmalspurbahn, 
Staats- oder Privatbahn. Zu der sehr ansprechenden und nützlichen Karte 
gehört ein Stationsverzeichnifs des deutschen Reichs, mit Angabe der Felder, 
in denen die auf der Karte enthaltenen Stationen liegen, und im Anhang ein 
Verzeichnifs der in die Karte eingetragenen aufserdeutschen Orte. 
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